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本 书 为 普通 高 等 教育 规划 教材 ， 是 根据 普通 高 等 教育 应 用 型 本 科 材 料 成 型 及 
控制 学 科教 学 委员 会 和 教材 编 委 会 的 教材 工作 会 议 精神 ， 针 对 模具 方向 应 用 型 人 
才 培 养 的 需要 而 编写 的 。 全 书 分 为 冲压 模 、 塑 料 模 和 压铸 模 三 部 分 ， 第 一 部 分 包 
含 冲 裁 模 、 薄 板 拉 深 复合 模 、 拉 深 模 、 成 形 模 和 多 工 位 级 进 模 等 共 24 幅 ; 第 二 
部 分 包含 各 种 浇注 系统 和 模具 结构 的 塑料 注射 模 、 热 流 道 注射 模 、 双 色 注 射 模 、 
精密 注射 模 、 中 空 吹 塑 模 和 挤 出 机 头等 塑料 模 共 34 幅 ; 第 三 部 分 包含 锌 合金 热 
压 室 压 铸模 、 铝 合金 和 镁 合金 的 围 式 冷 压 室 压 铸模 共 9 副 。 每 副 模具 图 不 仅 完整 
填写 了 标题 栏 和 明细 栏 ， 还 选择 若干 副 典 型 模具 为 例子 ,绘制 了 完整 的 模具 零件 
图 ， 以 方便 读者 参考 。 
x 书 的 所 有 模具 结构 均 来 源 于 生产 实际 ， 具 有 较 强 的 实用 性 和 参考 价值 ， 可 
作为 材料 成 型 及 控制 工程 、 模 具 设计 与 制造 等 专业 学 生 的 教材 ， 也 可 供 从 事 材料 
成 形 加 工 、 模 具 设计 与 制造 的 工程 技术 人 员 人 参考 。 
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《模具 结构 图 册 》 是 为 了 满足 材料 成 型 及 控制 工程 专业 教学 需要 ， 由 
普通 高 等 教育 应 用 型 人 才 培 养 规划 教材 编审 委员 会 和 材料 成 型 及 控制 工程 
专业 教材 编 委 会 确定 组 织 编写 的 普通 高 等 教育 规划 教材 。 它 与 《冲压 工艺 
及 冲模 设计 》《 塑 料 成 型 工艺 与 模具 设计 》 和 《压铸 工艺 及 模具 》 等 教材 
相互 配套 ， 是 材料 成 型 及 控制 工程 专业 学 生 学 习 专 业 课程 必 备 的 配套 教 
材 ， 是 学 习 冲 压 模 、 塑 料 模 和 压铸 模 设 计 的 主要 参考 书 ， 同 时 也 可 作为 模 
具 设 计 与 制造 专业 高 职 学 生 的 参考 书 ， 以 及 从 事 材 料 成 形 加 工 、 模 具 设 计 
与 制造 、 模 其 制品 生产 等 有 关 工 程 技术 人 员 的 参考 资料 。 

本 图 册 的 编写 力求 做 到 模具 结构 典型 实用 ， 视 图 表达 完整 规范 。 模 具 
示例 在 选择 上 难 易 程度 相互 兼顾 ， 既 有 课程 教学 过 程 中 涉及 的 典型 结构 ， 
又 增加 了 部 分 结构 特殊 、 新 疾 的 模具 示例 。 塑 料 模 和 压铸 模 部 分 还 增加 了 
我 国 目前 采用 的 新 技术 和 新 工艺 所 用 的 模具 结构 ， 如 精密 塑料 注射 模 、 双 
色 注 射 模 、 热 流 道 注 射 模 和 气 辅 成 型 注射 模 、 锌 合金 与 镁 合金 压铸 模 等 ， 
为 学 习 现 有 材料 成 形 和 模具 新 技术 提供 了 有 益 的 和 参考。 

本 图 册 由 福建 工程 学 院 范 有 发 、 黎 文 峰 、 范 新 凤 和 林 涵 负责 编写 ， 由 
分 其 金 教授 主 审 。 其 中 黎 文 峰 编 写 第 一 部 分 冲压 模 的 图 1-1 ~ 图 1-3、 
K 1-5- 1-10, @1-16- 91-19; 林 涵 编写 图 1-22、 图 1-24; 范 新 凤 纺 






































































































































写 第 二 部 分 塑料 模 的 图 2-12 ~ 图 2-20; 范 有 发 编写 第 一 部 分 冲压 模 的 
图 1-4、 图 1-11 ~ 图 1-15、 图 1-20、 图 1-21、 图 1-23， 第 二 部 分 塑料 模 的 
K 2-1 ~ 图 2-11、 图 2-21 ~ K 2-34, 第 三 部 分 压铸 模 的 图 3-1 ~ 图 3-9。 在 
大 连 召 开 的 应 用 型 本 科 材 料 成 形 及 控制 学 科教 学 分 委员 会 2007 年 工作 会 议 
及 教材 审 稿 会 上 ， 哈 尔 滨 工 业 大 学 (威海) 王 卫 卫 ， 大 连 交 通 大 学 修 英 
玮 、 陈 美玲 ， 西 安 交 通 大 学 高 义 民 ， 上 海 工 程 技 术 大 学 计 伟 志 、 李 名 芜 、 
慨 一 鸣 、 徐 纪 平 、 奢 红 英 ， 黑 龙 江 工程 学 院 齐 晓 杰 、 郝 晨 生 、 毕 风 阳 ， 滑 
北汽 车 工业 学 院 周 述 积 、 曾 大 新 、 唐 正 连 、 李 芳 华 、 胡 瑞 玲 ， 南 昌 航 空 大 
学 王 高 潮 ， 江 汉 大 学 余 五 新 ， 天 津 理工 大 学 毕 大 森 ， 南 京 农业 大 学 恬 信 
天 、 上 古 华 ， 四 川 大 学 草 建 国 ， 湖 南 科 技 太 学 刘 厚 才 ， 沈 阳 理 工大 学 邓 子 
玉 ， 华 南 理工 大 学 杨 永 强 ， 北 华航 天 工业 学 院 付 建 军 、 庞 国 星 、 任 有 照 坤 、 
王 智 ， 河 北 工业 大 学 李 国 禄 ,陕西 理工 大 学 王 忠 、 王 绪 然 ， 太 原 科技 大 学 
游 晓 红 ， 昆 明治 金 高 等 专科 学 校 朱 和 歼 江 、 和 春 梅 ， 福 建 工 程 学 院 王 乾 延 、 
翁 其 金 等 20 所 高 校 的 参 会 代表 以 及 机 械 工业 出 版 社 冯 春生 对 本 图 册 的 编写 
提出 了 许多 宝贵 意见 和 建议 ,在 此 一 并 致 以 深切 的 谢意 。 

由 于 编写 难度 很 大 ， 编 写 时 间 仓 促 ， 错误 与 不 足 之 处 在 所 难免 ， 尽 请 
读者 批评 指正 。 
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1. 冲 裁 间隙 双边 为 0.132 ~ 0.240mm。 


2. 模 具 用 于 J23-25 型 压力 机 。 
下 安装 平面 的 平行 


3. 模 具 上 、 


度 误差 不 大 于 0.05mm。 
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1. 冲 裁 间隙 双边 为 0.132 一 0.240mm。 
2. 模 具 用 于 J23-25 型 压力 机 。 
3. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 
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130-3504B-11 и С 40х80 |JBZT 7646. 3—2008 
130-3504B-10 x fA EEL A M10 x20 GB/T 70. 1—2008 
130-3504B-09 H 125 x100 x35 |GB/T 2855. 1—2008 
130-3504B-08 g) 125 x125 x10 43 ~48HRC 
130-3504B-07 і 黄 ф30 х 54 56 ~60HRC 
130-3504В-06 ї 黄 ф15 x54 56 ~60HRC 
130-3504B-05 : 黄 422 x35 58 ~62HRC 
130-3504B-04 ў и ф15 х20 58 ~60HRC 
130-3504В-03 EH 100 х 125 x25 

130-3504В-02 导 柱 A 22x130 |GB/T 2861. 1 一 2008 
130-3504B-01 i HT200 125 x100 x45 [GB/T 2855. 2 一 2008 


备注 


meja p [828 EA wm 
| [ s| | [жшк 


m m= | uj = 




















































































































































































































1-3 垫圈 硬 质 合 金 连续 冲 裁 模 





A 
$10H7/m6 


< TIFE 


(材料 : Q235) 







































































410H7/m6 


























#4 2703 


















































































































































































































































KG51-DCK-23 
KG51-DCK-22 
KG51-DCK-21 
KG51-DCK-20 
KG51-DCK-19 模 模 框 
KG51-DCK-18 导 料 板 
KG51-DCK-17 和 矩形 弹簧 
KG51-DCK-16 印 料 螺钉 
KG51-DCK-15 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
ТИЕ a na P KG51-DCK-14 锥 面 压 块 
ТЇН ДН) И АЛ Д 人 mmo 

шаш mon KG51-DCK-13 ПЕНЕН 
3 .模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm。 а и 
KG51-DCK-11 AS 角 圆柱 头 螺钉 


KG51-DCK-10 上 垫 板 
KG51-DCK-09 钢 球 保持 圈 
KG51-DCK-08 导 套 
KG51-DCK-07 上 模 座 
KG51-DCK-06 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
KG51-DCK-05 压板 
KG51-DCK-04 凸 模 固 定 板 
KG51-DCK-03 81] JJ tts: 


ZG310-570| 125 х100 х45 [GB/T 2856. 2 一 2008 
KD20 8 x10 x73 65 ~ ТОНКС 
35 M10 x65 GB/T 70. 1—2008 
KD20 80 x60 x30 65 ~ ТОНКС 
45 120 х 100 х 25 250 ~ 280НВЅ 
45 140 х35 х10 43 ~48HRC 
ф28 х40 43 ~48HRC 
45 M10 х50 250 ~280HBW 
35 M10 х 50 GB/T 70. 1 一 2008 
45 






































































































































































































































ф40 x 85 x 120 x27|JB/T 7646. 5 一 2008 








45 
35 M8 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
45 120 x100 x20 43 ~48HRC 
H62 ›В/Т 2861. 5 一 2008 
GCrl5 28 x125 x43 [GB/T 2861. 4 一 2008 
ZG310-570| 125 х100 x35 IGB/T 2856. 1 一 2008 
35 M4 x16 GB/T 70. 1 一 2008 
45 14х12 x8 
45 120 x100 x30 
KD20 8 x78 x10 65 ~70HRC 
KG51-DCK-02 圆 凸 模 KD20 44.2 x73 65 ~70HRC 
KG51-DCK-32| 托 料 板 Q235 120 x40 x5 KG51-DCK-01 КЕЕ 1 120 x 100 x25 43 ~48HRC 


45 
ОП. т 代号 | 名称 || 材料 | 规格 — Е 
Kos1-pcK-31| РЖ 35 м6 х10 | GB/T 70. 1—2008 е ci 2 2 


ES 4 
柱头 螺钉 
KGC51-DCK-30| 圆柱 销 |2 45 10 x65 GB/T 119. 2—2000 
KG51- DCK-29 ЕУ [2 45 10 x60 GB/T 119. 2—2000 


KG51-DCK-28| 3 2|60Si2MnA| YA2 x28 x65 | GB/T 2089—2009 更 改 文件 号 垫圈 硬 质 合金 
KG51-DCK-27| ” 导 柱 GCr15 | 28x195 [GB/T2861.2 一 2008| 设 计 [ ”| ”| 标准 化 | | | 阶段 标记 | 重量 | 比例 连续 冲 裁 模 


KG5I-DCK-26| 185 35 M8x10 | GB/T 65—2000 ОТТ aj 
KG51-DCK-25| З 45 |120xl00x20| 43-48HRC | FE i KG51-DCK 
KG51-DCK-24| [Ж 45 8x20 ]СВ/Т119.2—2000] 工艺 批准 Жї 第 1 张 
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Z Jisa 1 TZ) Й 技术 要 求 


LA 
У СИК) ES 合 采用 H6/5; 装配 时 应 保证 冲 裁 间 阶 均 匀 。 
БР ЛАЛА 3. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.03mm。 
上 4 滑动 配合 部 分 运动 应 无 卡 滞 现 象 ， 使 用 前 应 加 润滑 油 润滑 。 
5 .模具 非 工作 表面 涂 漆 防 锈 。 
















































































| LGP08-29 TAE 8 8 x45 GB/T 119. 2—2000 
Ñ | LGP08-28 E 6 x24 GB/T 119. 2—2000 
| LGP08-27 HE 330 x250 x40 

LGP08-26 : M10 x40 GB/T 70. 1—2008 

LGP08-25 导 料 板 45 220 x45 x10 43 ~48HRC 
LGP08-24 沉 头 螺钉 M6 x 15 GB/T 68—2000 
LGP08-23 当 料 销 45 ф8 x 12 43 ~48HRC 
LGP08-22 定位 销 45 ф4.6 x 12 43 ~48HRC 
LGP08-21 í 180 x 180 x40 58 ~62HRC 
LGP08-20 T 35 M6 x 12 250 ~260HBW 
制品 图 LGP08-19 EJ) 180 x40 х2 
(材料 : 08) LGP08-18 ШЕ 45 180 x 180 x25 43 ~48HRC 







































































































































































| LGP08-17 ИЖЕ 45 10 x50 GB/T 119. 2—2000 

















| 
LGP08-16 wp- K ф9 x60 55 ~ 58НКС 


LGP08-15 97| 45 4х8 СВ/Т 119. 2 一 2000 
LGP08-14 A 40x100 |ЈВ/Т 7646. 1—2008 
LGP08-13 А: 35 M3 GB/T 6170—2000 
LGP08-12 N fA lk kR ET 35 M10 x50 GB/T 70. 1 一 2008 
LGP08-11 小 导 柱 T8A 中 16 x70 55 ~ 58НЕС 
LGP08-10 Ж 60Si2MnA | YAZ x18 x40 | GB/T 2089—2009 
LGP08-09 ЕНЕ 45 M10 х4 240 ~ 250НВҮ 
LGP08-08 导 正 销 45 44. 6 x75 240 -250HBW 
LGP08-07 落 料 凸 模 86.5 x27 x61 55 ~58HRC 
LGP08-06 ËJ 45 180 x 180 x20 

LGP08-05 热机 45 180 x180 x10 43 ~48HRC 
LGP08-04 当 料 销 45 56 x20 x10 

LGP08-03 弹簧 片 青铜 
LGP08-02 滚珠 导 柱 组 件 GCrl5 ф25 x110 58 ~62HRC 
LGP08-01 上 模 座 Q235 330 x250 x35 


序号 代号 | 名称 | 数量 | 材料 | 规格 | 


ТТ 


审核 
TË 批准 共 1 张 第 1 张 














bA 6 

























































































































































































1-5 IFRI E hA 





工件 图 
(材料 : 30; 料 厚 : 1mm) 


"| 



























































技术 要 求 
1. 模 具 用 于 了 3-25 型 压力 机 
2 冲 裁 凸 模 与 固定 板 的 配合 采用 H7/h6; 
装配 时 应 保证 冲 裁 间隙 均匀 。 
3. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 不 大 于 0.03mm。 
4. 滑 动 配合 部 分 运动 应 无 卡 滞 现 象 。 
5. 模 具 非 工作 表面 涂 漆 防 锈 。 























































































































工件 展开 图 
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LWI-7112-20 








内 六 角 圆 柱头 螺钉 





M6 x35 


GB/T 70. 1—2008 





LWI-7112-19 


НАТ 


M8 х45 


1В/Т 7650. 5 一 2008 





LWI-7112-18 














DIESEN 


12x10 x5 


56 ~ 60HRC 





LWI-7112-17 


圆柱 销 


6x25 


GB/T 119. 2—2000 





LWI-7112-16 


压 料 板 


100 x20 x5 


43 ~ 48 HRC 





LWI-7112-15 


弯曲 凸 模 


40 x29 x20 


56 ~ 60HRC 





LWI-7112-14 


Ж 


15х12х9 


43 ~48HRC 





LWI-7112-13 


冲 裁 凸 模 


40.5 x15 x5 


58 ~62HRC 





LWI-7112-12 


凸凹 模 


50 x 49 x20 


56 ~ 60HRC 





LWI-7112-11 


垫 板 


100 x75 x10 


43 -48HRC 





LWI-7112-10 


ф12 x25 





LWI-7112-09 


p6 х8 


43 ~ 48 HRC 





LWI-7112-08 





A 40x90 


JB/T 7646. 1 —2008 





LWI-7112-07 





100 x 80 x30 


GB/T 2855. 1—2008 





LWI-7112-06 


HELPER ET 


M8 x28 


1В/Т 7650. 5 —2008 





LWI-7112-05 


凸 模 固 定 板 


100 x 50 x20 





LWI-7112-04 


橡胶 垫 


100 x 50 x40 





LWI-7112-03 


HEH 


100 x50 x10 


43 ~ 48HRC 




















LWI-7112-31 


圆柱 销 


8 x50 


GB/T 119. 2 一 2000 


LWI-7112-02 


HEK 


100 x 50 x30 


58 ~ 62НКС 





LWI-7112-30 


导 料 板 


50 x40 x5 


43 ~48HRC 





























LWI-7112-29 


圆柱 销 


8 x50 


LWI-7112-01 








—— 


100 x 80 х40 


GB/T 2855. 2 一 2008 





сатпоо] з [к [йн] Hm 





LWI-7112-28 


内 六 角 圆 柱头 螺钉 


M10 x35 


GB/T 70. 1—2008 





LWI-7112-27 


00127 


40.5 х10 х8 


58 -62HRC 





LWI-7112-26 


导 套 


A 20x70x28 


(单位 名 称 ) 


制品 材料 : 30 





LWI-7112-25 


沉 头 螺钉 


M5 x 16 


GB/T 68 一 2000 年 月 .日 工 字 件 落 料 














LWI-7112-24 


圆柱 销 


8 x50 


























LWI-7112-23 


FH 


A 20x130 











LWI-7112-22 


内 六 角 圆 柱头 螺钉 


M10 x35 


LWI-7112 








LWI-7112-21 


ЖАТ 


= + S| |+ + L NN + Lo [SN | 5 


M8 x 28 








ma am ТГ Imas 
GB/T 70. 1 一 2008 | 审核 
1В/Т 7650. 5 一 2008 | 工艺 批准 Жїк 第 1 张 





1-6 盖 板 冲 孔 落 料 复合 模 

















一 
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Хро 
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< C <<< 
[AZ ZZ Z ZZ ZZ Z P 





























| %6H7/m6 


Ф6Н7/т6 
































Ф6Н7/таб 
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CY 
955959939 




















工件 图 
(材料 : H62; 料 厚 : 2mm) 


2 


由 
上 
Ук 





























证 冲 裁 间隙 均 匀 。 


1. 模 具 用 于 J23-16 型 压力 机 ， 模 具 闭 合 高 度 为 175mm。 
2. 冲 裁 凸 模 与 固定 板 的 配合 采用 H7/h6; 装配 时 应 保 





3. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 


4. 滑 动 配合 部 分 运动 应 无 卡 滞 现 象 。 


5. 模 具 非 工作 表面 涂 漆 防 锈 。 





M- HXG-27 


ф8 x20 


43 ~48HRC 





M- HXG-26 


M10 


GB/T 6170—2000 





М-НХС-25 


顶板 


ф50 x15 


43 ~48HRC 





M-HXG-24 


橡胶 垫 





ф50 x25 





M-HXG-23 


REE 


M10 x 130 


GB/T 898—1988 





М-НХС-22 











内 六 角 圆 柱头 螺钉 








M8 x55 


GB/T 70. 1—2008 





М-НХС-21 


垫 板 


90 x70 x8 


43 -48HRC 





M-HXG-20 


冲 孔 凸 模 


ф2 x35 


58 ~62HRC 





M-HXG-19 


HEIR 


29 x25 x16 


43 ~ 48 HRC 





М-НХС-18 


[ШЖ 


22х18 x54 


58 ~62HRC 





M-HXG-17 


橡胶 执 





90 x70 x25 





M-HXG-16 


БЇ НЕТ 


ф10 х48 


JB/T 7650. 6 一 2008 





M-HXG-15 


顶 杆 


44 x63 


43 ~48HRC 





M- HXG-14 


打 杆 


ф8 x84 


43 ~48HRC 





M- HXG-13 


模 柄 


А 40х70 


JB/T 7646. 2 一 2008 





M-HXG-12 





到 柱 销 


6 x25 


GB/T 119. 2 一 2000 





М-НХС-11 





圆柱 头 螺钉 














M6 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





M-HXG-10 


上 模 座 


100 x 80 x30 


›В/Т 2855. 1 一 2008 





M-HXG-09 


07 


ф24 х5 


43 ~48HRC 





М-НХС-08 


Hu 


90 x70 x8 


43 ~48HRC 





М-НХС-07 


模 固 定 板 


90 x70 x20 





M-HXG-06 








ШП 


90 x70 x15 


43 ~48HRC 





M- HXG-05 


凹 模 


90 x70 x10 


58 ~62HRC 





M-HXG-04 


АЖ 


90 x70 x10 





M- HXG-03 


ORMEA 


90 x70 x15 





M- HXG-02 











带 肩 顶 杆 





3 
2 
2 
1 
1 
4 
1 
3 
1 
1 
1 
4 
3 
1 
1 
4 
4 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
4 


ф5 x55 


43 ~48HRC 





w 
w 
w 
ү 
ү 
w 
w 
w 
w 
ү 
ү 
ү 
w 
w 
w 
w 
ү 
ү 
ү 
ү 
w 
w 
w 
ү 
ү 
ү 
ү 











М-НХС-01 下 模 座 1 HT200 100 x80 x40 |GB/T 2855. 2 一 2008 


备注 


TONS ЖЧ, 
и | pee) | | masu | w maan 


AR ыкса 










































































1-7 盘 形 件 落 料 拉 深 复合 模 



































工件 图 


1:4 
材料 : 4I( 膨 胀 合金 ) 















































5А. 34102-18 
5А. 34102-17 
5А. 34102-16 
5А. 34102-15 
5А. 34102-14 
5А. 34102-13 
5А. 34102-12 
5A. 34102-11 
5A. 34102-10 
5A. 34102-09 
5A. 34102-08 
5A. 34102-07 
5A. 34102-06 PARIR 

5A. 34102-05 КЕША 

5А. 34102-04 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
5A. 34102-03 料 螺 钉 

5A. 34102-02 RAN $95 x100 
5A. 34102-01 顶板 ф95 x25 


45 


палио зве авали, re Bts 
2. 核 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 | 设计 | | | 标准 化 | | C | 阶段 标记 | 重量 拉 深 复合 模 


3. 模 具 装 配 时 应 保证 冲 裁 、 拉 深 的 间隙 均匀 。 
i 和 S Е G 
工艺 批准 共 1 张 第 1 张 


ф20 x26 43 ~48HRC 
M16 x350 GB/T 898—1988 
M16 GB/T 6170—2000 
Ф863 х 122 
ф168 x28 43 ~48HRC 
M16 x85 GB/T 70. 1—2008 
ф56 压力 机 部 件 
Ф863 x 132 
M16 x140 GB/T 70. 1—2008 
ф618 x448 56 ~ 60HRC 
ф165 x206 56 ~ 60HRC 
217 x 188 x75 43 ~48HRC 
4338 x81 58 ~ 62HRC 
$600 x90 58 ~ 62HRC 
35 M16 x100 GB/T 70. 1—2008 
45 16x128 |ЈВ/Т 7650. 6 一 2008 
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杯 形 件 落 料 拉 深 复合 模 














技术 要 求 
| ， 1. 模 具 用 于 J23-63 型 压力 机 。 
УФ10Н7/т6 2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 


3. 模 具 装 配 时 应 保证 溃 裁 、 拉 深 的 间隙 均匀 。 
КСА 4. 下 弹 顶 装置 的 顶 出 力 在 试 模 和 生产 时 应 调节 合适 。 
/m6 | ЙЛ 
Ф78Н7 /еб 




















































































































М8 x30 GB/T 68 —2000 
M16 GB/T 6170—2000 
Ф150 x70 
M16 x 190 GB/T 898—1988 
A 16x130 ›В/Т 2861. 1—2008 
10 m6 x75 GB/T 119. 1—2000 
Ф130 x60 56 ~ 60НКС 
ф80 х60 54 ~ 58НКС 
M10 х 50 GB/T 70. 1 一 2008 
ф80 x75 43 ~48HRC 
412 x136 43 ~48HRC 
C 50 JB/T 7646. 3 一 2008 
46 x18 
M6 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
10 m6 x55 GB/T 119. 1—2000 
4195 x30 
A 16x65x23 IGB/T 2861. 3 一 2008 
250 x200 x40 БВ/Т 2855. 1—2008 
4200 x20 43 ~48HRC 
4240 x20 56 ~ 60HRC 
Ф135 x20 43 ~ 48НКС 
87 х51х5 
430 x10 43 ~ 48НКС 
М8 х15 GB/T 70. 1 一 2008 
250 x200 x15 |GB/T 2855. 2 一 2008 
M10 х50 GB/T 70. 1 一 2008 
ф10 x55 43 ~48HRC 
M6 x40 GB/T 70. 1 一 2008 
FG- = 01 a x15 43 ~48HRC 


ж [кк Em Hñ L SR 1 备注 


тт 
+ Тан |кине[шҥ [za] #mmzaa 


" 二 时 时 ЕЕЕ ИСЕ e 


ЕС-3111-29 沉 头 螺钉 
FG-3111-28 螺母 
FG-3111-27 橡胶 热 
FG-3111-26 ЮЕ 
ЕС-3111-25 导 柱 
FG-3111-24 圆柱 销 
FG-3111-23 ШАША 
ЕС-3111-22 ЖП 
FG-3111-21 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
FG-3111-20 推 件 块 
FG-3111-19 打 杆 
FG-3111-18 模 柄 
FG-3111-17 横 销 
ЕС-3111-16 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
FG-3111-15 圆柱 销 
FG-3111-14 r EEA 
FG-3111-13 
FG-3111-12 
FG-3111-11 
. FG-3111-10 
(材料 : 08F; ÆHF: 0.8mm) FG-3111-09 
FG-3111-08 
78.1 FG-3111-07 


ф55 FG-3111-06 主 头 螺 钉 
945.5 


` е FG-3111-05 ЙГ 
A FG-3111-04 NA ERRET 


FG-3111-03 



































































































































































































































































































































FG-3111-02 六 角 圆柱 头 螺 钉 








K || a A] a = = = = = = ol K a=] = = = | Ж | не = | КЫ] кә = ҥе >| £ 




































































1-9 盒 形 件 落 料 拉 深 复合 模 


























SA 
从 SS 






































RNY Ф56Н7/т6 


N 

















N 
© 


DF19-245-29 
DF19-245-28 
DF19-245-27 
DF19-245-26 
DF19-245-25 
DF19-245-24 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
DF19-245-23 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
DF19-245-22 
DF19-245-21 
DF19-245-20 PARR 
DF19-245-19 导 套 
DF19-245-18 固定 板 
DF19-245-17 上 热 板 
DF19-245-16 上 模 座 
DF19-245-15 横 销 
DF19-245-14 打 杆 
DF19-245-13 模 柄 
DF19-245-12 止 转 销 
DF19-245-11 S 角 圆柱 头 螺 钉 
DF19-245-10 圆柱 销 
DF19-245-09 ШАША 
DF19-245-08 [ЕБ 
DF19-245-07 定位 钉 
DF19-245-06 落 料 止 模 
DF19-245-05 顶 件 
DF19-245-04 BE 
DF19-245-03 下 垫 板 45 120 x96 x8 43 ~48HRC 
DF19-245-02 ДЕН 45 8 m6 x60 GB/T 119. 1 一 2000 
DF19-245-01 下 模 座 1 HT200 125 x35 В/Т 2855. 2 一 2008 


| 序号。 代号 | 名称 | 数量 | 材料 | 规格 | a 


BRIR 
н ре лл 制品 材料 ，H62 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm 。 


3. 模 具 装配 时 应 保证 冲 裁 、 拉 深 的 间隙 均匀 。 更 改 文 件 号 盒 形 件 落 料 
4. 下 弹 顶 装置 的 顶 出 力 在 试 模 和 生产 时 应 调节 合适 。 ET J | 标准 化 | | | юше | =: 拉 深 复合 模 


=. ка не жн н ТТ [es] еер 


M12 GB/T 6170—2000 
ф90 x15 43 ~48HRC 
ф80 x45 
M12 x 140 GB/T 898—1985 
$8 x80 43 ~48HRC 
M10 x80 GB/T 70. 1—2008 
M6 x15 GB/T 70. 1—2008 

120 x96 x 20 43 ~48HRC 
A 26x160 [GB/T 2861. 1—2008 
46 x50 x22 56 ~ 60HRC 
А 26x70x28 [GB/T 2861. 3—2008 
120 x96 x16 
120 x96 x8 43 ~48HRC 
125 x30 B/T 2855. 1—2008 
ф6 x28 43 ~48HRC 
45 p14 x150 43 ~48HRC 
Q235 B 35x70 [JB/T 7646. 1 一 2008 
45 $6 x11 43 ~48HRC 
35 M10 x470 GB/T 70. 1—2008 
45 8 m6 x35 [GB/T 119. 1—2000 
Crl2 66 x44 x53 58 ~62HRC 
45 48 x24 x10 43 ~48HRC 
45 p10 x14 43 ~48HRC 
120 x96 x 14 58 ~62HRC 
45 70 x48 x18 43 ~48HRC 
45 120 x96 x 18 
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工件 图 
| 
(材料 : H62; ÆHF: 2mm) 
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1-10 外套 落 料 拉 深 冲 孔 翻 边 复合 模 





工序 图 技术 要 求 
证 | 1. 模 具 用 于 J23- 63 型 压力 机 。 
2. 2 模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 
(RPE AISA Н Ош) 3 模具 装配 时 应 保证 冲 裁 、 拉 深 的 间 阶 均匀 。 
4. 下 弹 顶 装置 的 项 出 力 在 试 模 和 生产 时 应 调节 合适 。 














































































































Ng20H7/h6 KG41-GB-32 
22-223 KG41-GB-31 
KG41-GB-30 
KG41-GB-29 
KG41-GB-28 
к = | КСА1-СВ-27 
KG41-GB-26 
KG41-GB-25 
KG41-GB-24 
KG41-GB-23 
KG41-GB-22 
KG41-GB-21 
KG41-GB-20 
KG41-GB-19 
KG41-GB-18 
KG41-GB-17 
KG41-GB-16 打 杆 
KG41-GB-15 模 柄 
KG41-GB-14 圆柱 头 螺钉 
KG41-GB-13 上 模 座 
KG41-GB-12 导 套 
KG41-GB-11 弹簧 
KG41-GB-10 КЕД 
KG41-GB-09 螺钉 
KG41-GB-08 顶 件 块 
KG41-GB-07 落 料 四 模 
KG41-GB-06 下 热 板 
KG41-GB-05 顶 杆 
KG41-GB-04 下 模 座 
KG41-GB-03 ЕНЕ 45 M6 х80 

2 | KG41-GB-02 橡胶 热 RAN p90 x70 

1 | KG41-GB-01 顶板 45 ф90 x10 43 ~48HRC 


жэ б [жю sun йе — 备注 


区 | 更 改 文 件 号 | 3 外 套 落 料 拉 深 
э р р мане Га пишна: 


m= | ы ы 


45 ф10 x14 43 ~48HRC 
20 A 20x200 [GB/T 2861. 1—2008 
45 140 x80 x15 
35 M10 x65 GB/T 70. 1—2008 
45 10 m6 x95 [GB/T 119. 1—2000 
40. 4 x 66 56 ~60HRC 
45 ф12 x20 43 ~48HRC 
ф140 x58 56 ~60HRC 
45 ф34 x34 43 ~48HRC 
45 140 x80 x20 
ф30 x70 58 ~62HRC 
35 MI10 x65 GB/T 70. 1 一 2008 
45 140 x80 x26 43 ~48HRC 
45 10 m6 x75 [GB/T 119. 1—2000 
45 ф6 x65 43 ~ 48HRC 
45 ф38 х5 43 ~48HRC 
45 ф16 х80 43 ~48HRC 
B 50 JBZT 7646. 3—2008 
35 M10 x20 GB/T 70. 1—2008 
45 240 х 130 x40 
20 А 20x70x28 GB/T 2861. 3—2008 
2х9 x72 B/T 2961. 6—2008 
45 140 x80 x10 43 ~ 48HRC 
35 M6 x10 
45 p48 x30 43 ~ 48HRC 
140 x 80 x52 56 ~ 60HRC 
45 140 x80 x10 43 ~48HRC 
45 6. 8 x95 43 ~48HRC 
45 240 х 130 x 50 
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1-11 端 盖 落 料 冲 孔 拉 深 翻 边 复合 模 











M12 GB/T 6170—2000 
ф12 43 ~48HRC 
ф120 х12 
$120 x10 外 购 件 
M16 x80 GB/T 70. 1 一 2008 
ф22 x15 43 ~48HRC 
M10 x65 GB/T 70. 1 一 2008 
M10 x200 GB/T 898—1988 
260 x64 x5 
M6 x15 GB/T 68—2000 
$10 x95 43 ~48HRC 
Т10А ф105 х30 56 ~60HRC 
Т10А 472 x48 56 ~60HRC 
Crl2MoV | ф29. 08 x25 58 ~62HRC 
45 120 x 80 x 55 
35 M10 x55 GB/T 70. 1—2008 
45 ф150 x30 
Cr12MoV ф100 x73 58 ~63HRC 
45 $150 x10 43 ~ 48НЕС 
45 ф16 х88 40 ~ 45НЕС 
35 М12 х80 GB/T 70. 1 一 2008 
45 ф8 x63 43 ~48HRC 
45 p80 x12 43 ~48HRC 
C 50 JB/T 7646. 3—2008 
45 ф16 x104 43 ~48HRC 
35 M10 x25 GB/T 70. 1—2008 
Т10А ф30 х65 58 ~60HRC 
45 ф84 x26 
Т10А ф53 x 64. 5 58 ~60HRC 
Т10А $77 x37 58 ~ 62HRC 
45 12 m6 x60 |GB/T 119. 1 一 2000 
65Mn 3 x35 x90 B/T 2861. 6—2008 
45 250 x 200 x 18 43 ~48HRC 
HT200 280 x260 x 60 时 效 处 理 
20 A 35x115 х98 IGB/T 2861. 3 一 2008 
CH14-06-03 20 A 35x215 B/T 2861. 1—2008 
2 | CH14-06-02 Т10А ф210 x50 58 ~60HRC 
1 СН14-06-01 HT200 280 x260 x70 时 效 处 理 


ж [к a Hñ [ай 1 备注 


ARAE ЕЕН, 
ы | [кже [| авва | m ярга 


ки Не жн а ү лш | мем 





























- CH14-06-38 RRF 
| К» 7 CH14-06-37 ШЕ 
ГЕ CH14-06-36 顶板 
ERER CH14-06-35 PEN 
š -06- E J Ш £ 
1. 模 具 用 于 J23 - 80 型 压力 机 。 шшш ыш A Ail 柱头 焊条 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 CH14-06-33 定位 钉 
0.05mm 。 CH14-06-32 六角 圆柱 头 螺 钉 
3. 模 具 装配 时 应 保证 冲 裁 、 拉 深 的 间隙 CH14-06231 
均匀 ERIE PEHR ТАТ Pa tH ПЕП 0.5—1mm. — 
4. 下 弹 顶 装置 的 顶 出 力 在 试 模 和 生产 时 应 调节 СН14-06-30 


А 合适 。 村 =й СН14-06-29 
寸 程 Е 51000, ЛУЇ 
模具 使 用 过 程 中 ， 每 冲压 次 ， 应 清理 CEs 


HH 冲 孔 废料 一 次 。 
Ф12Н7/т6 NN CH14-06-27 


шш) СН14-06-26 
7 了 PH7]m6 CH14-06-25 
CH14-06-24 
CH14-06-23 
CH14-06-22 
CH14-06-21 
CH14-06-20 
CH14-06-19 印 料 螺钉 

CH14-06-18 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 

CH14-06-17 顶 杆 

CH14-06-16 EAR 

CH14-06-15 [ЕД 

工件 区 CH14-06-14 打 杆 
1: CH14-06-13 柱头 螺钉 
(材料 : 08IIBT; ELE: 1.5 土 0.12mm) СН14-06-12 
СН14-06-11 
СН14-06-10 
СН14-06-09 
СН14-06-08 
СН14-06-07 
СН14-06-06 
СН14-06-05 
СН14-06-04 





































































































































































































































































































































































































= 
- 














— 
о 





















































0.6 
Фто 04 














HHE 
1:1 
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2Хф35 
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2хф12 0°?” 


Ra 0.8 
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| Ra 6.3 ( 


(单位 名 称 ) 









































技术 要 求 — — НЕ 
L 人工 时效 处 理 。 ЧЕГЕТДЕ ИН 上 模 座 1. 人 工时 效 处 理 。 = 
Nasa) э | Pes] | [sawa] утро | тш | 比例 | козу, кт | — | mau] 


TOTER ES кп ЕА Е пуер 
批准 



























































共 1 张 | 共 1 张 第 1 张 | 共 1 张 第 1 张 














Ф130 








Ф858 0 
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2200.1 









































(单位 名 称 ) 
1. 热处理 43 ~48HRC。 — 一 -一 一 一 一 一 - БЕД 1. 热处理 58 ~60HRC。 - - 一 - 
2. 未 注 倒 角 C2。 ; Ме | шї 2. 未 注 倒 角 C1。 Т2 
1:1.25 
共 1 张 第 1 张 





































































































+0.025 
Ф95 +0.003 






































473.5 0. 








Ф101 








+0.035 
0 























Ф85.67-0.025 











1. 热处理 58 ~63HRC。 


2. 装配 后 磨 了 





后 端面 。 








TE 
w | pe |7] 


审核 
工艺 批准 









































(单位 名 称 ) 
Crl2MnV 
凸凹 模 1. 凸 模 装 配 后 磨 平 后 端面 。 


ГГ 2 外 形 锐 边 倒 角 C1。 
OCO T U шы 
іж 第 ! 张 — | 


共 1 张 第 1 张 











FE 月 日 


更 改 文件 号 
R| | Ти | | 























| 


III 0 zea 


共 1 张 第 1 张 











AIRRA ВЕЛЕ 





1. 热处理 43 ~48HRC。 





2. 锐 边 倒 角 C1。 














ШИРЕ === 
э үк [Г [кише 











阶段 标记 | 重量 | 比例 | 
ТИЙЕ РЕ 


1 | жй | 


























(单位 名 称 ) 














ыы 区 | 更 改 文件 号 





| ; 








审核 
工艺 批准 





单位 名 称 ) 








TIT L=. 
CH14-06-15 


共 1 张 第 1 张 











技术 要 求 
热处理 56 ~60HRC。 


Ф70.45-бо? 








429.0890! 





























e72 10002 



























































阶段 标记 | 重量 
||| [u 
共 1 张 第 1 张 








(单位 名 称 ) 


CH14-06-26 

















фа +9.025 

















+0.021 
Ф78 +0:002 





























技术 要 求 
凸 模 装 配 后 磨 平 后 端面 。 




















€ 
45 
ЕЕ 


阶段 标记 | Ei 

















minis: 
CH14-06-11 


共 1 张 第 1 张 











985.3 





070.75 0° 









































签名 | 年 

















ИШӘЯ man RER аан a жй [КЕЛН 
пивна 60HRC,。 [HT [ [me] | S ee | wm | fol] JAAHAS авик, аа ага шанаа 1 


НЕЕ ЕЕЕ ЕЕШЕЕ ЕЕ = 
































19.6 0.013 





+0.013 


Ф25 +0.002 










































































š (单位 名 称 ) 
技术 要 求 ТІ0А TIOA 
PARE š ” = 
—Ñ BAEBAN. АШЧЫ 


技术 要 求 未 i Z | 年 月 日 
nn а Таа a Гаа Гея чи] | paaa Gs rs 
后 端面 。 


| ue ЧАН МЕШ з 本 
共 1 张 第 1 张 š E 


共 1 张 第 1 张 












































































































































8 
2 


























+0.01 
Sa 











$29.08 10008 


























/Ra 63 V 


Cr12MnV Т10А 
技术 要 求 区 | 更 改 文件 号 |4 
热处理 58 ~62HRC。 


Р к N рне ЕСЛИ ас р а H 
ш L. 凸 模 装配 后 磨 平 后 端面 。 ше 
AR 标准 化 оше 阶段 标记 | 重量 | 比例 Б аки 


iss Е к | [каке Гаа „= 
БЫ ә EE 
Й 批准 共 1 张 | жй | z ЖЕЕ 


共 1 张 第 1 张 










































































ЛПГ 























技术 要 求 = F" Еа шаве 


1. 孔 口 锐 边 去 毛刺 。 
2. 件数 : 2 件 。 







































































(单位 名 称 ) 
技术 要 求 
技术 要 求 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 月 、 日 | 


1. 锐 边 去 毛刺 。 区 | 更 改 文 件 号 | 签名 | 年 .月 日 | =b: 
2. RHH У 02 上 表面 | | үк L [кише пани | Жш | ЕЙ | 倍 边 去 毛刺 。 а Гао 


am [ien | 
等 高 。 
a ааа 7 EE E шо 
r 批准 | ki Bik | 张 第 1 张 T m 批准 






























































1-2 冒 盖 落 料 拉 深 再 拉 深 复合 模 


























. 模具 用 于 J23-25 型 压力 机 。 
. 模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 

. 模具 装配 时 应 保证 冲 裁 、 拉 深 的 间隙 均匀 。 

-下 弹 顶 装置 的 顶 出 力 在 试 模 和 生产 时 应 调节 合适 。 

- 导 柱 导 套 配合 为 H7/f6， 圆 柱 定 位 销 与 孔 配 合 为 H7/n6。 
































































































































































































































MG301-31 
MG301-30 
MG301-29 
MG301-28 
MG301-27 
MG301-26 
MG301-25 
MG301-24 
MG301-23 
MG301-22 
MG301-21 
MG301-20 
MG301-19 





45 ф32 x20 43 ~48HRC 
Crl2 ф15 х18 50 ~55HRC 
45 15 x25 x30 43 ~48HRC 
45 410 x100 43 ~48HRC 
Crl2 ф96 x63 55 ~60HRC 
65Mn 1.5x18 x25 [БВ/Т2861.6—2008 
Q235 $10 x153 
Crl2 ф18 х56 55 ~60HRC 
45 ф250 х45 280 ~290HBW 
45 15 x16 x30 250 ~ 280HBW 
Q235 ф12 x90 
45 ф105 x12 
45 M12 x90 
35 M10 



























































































































































































































































S 
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194 


































































































250 ~ 260HBW 
МС301-18 GB/T 6170—2000 
МС301-17 聚氨酯 中 100 x50 ИРЕШЕЛДЕ 70 







































































MG301-15 ЖА Crl2 424 x45 50 ~55HRC 
MG301-14 65Mn 1.5x12 x50 |GB/T 2861. 6 一 2008 











MG301-13 导 柱 


A 25x180 


B/T 2861. 1 一 2008 





МС301-12 导 套 


A 25x85x33 


В/Т 2861. 3 一 2008 





- 
= 


МС301-11 ER 


ф125 x12 43 ~48HRC 
M12 x45 GB/T 70. 1—2008 
b10 x50 43 ~ 48НКС 
35 M12 x20 GB/T 70. 1—2008 
45 Ф100 x70 
Crl2 434 x67 55 ~60HRC 
45 ф125 x12 43 -48HRC 
40Cr b10 x68 250 ~ 260HBW 
65Mn ф14 x75 35 ~ 40НКС 
45 4125 x20 











923 A 
= 


1. 落 料 


je 
о 


МС301-10 š 柱头 螺钉 
MG301-09 ДЕН 
MG301-08 š 柱头 螺钉 
MG301-07 КАД 
MG301-06 ША 
MG301-05 КД 
MG301-04 ЕНЕ 
МС301-03 弹簧 
















































































ооло | — o° | o 


























1 
1 
3 
3 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
3 
2 
1 
2 
1 

MG301-16 内 六 主 头 螺钉 | 6 35 M12 x40 GB/T 70. 1—2008 
1 
3 
2 
2 
1 
3 
4 
3 
1 
1 
1 
3 
3 
1 








2. 首 次 拉 深 








2 MG301-02 固定 板 
1 MG301-01 上 模 座 1 Q235 ф250 x35 


| 序号。 代号 | a | 数量 | 材料 | 规格 | 备注 


TONS 冒 盖 落 料 拉 深 
H| | [Del | | m maa 


280 ~290HBW 























制品 材料 ， 青铜 









































[|| les 


共 1 张 第 1 张 














审核 
Т, 批准 





1-13 


前 盖 板 切 边 冲 孔 复 合 模 






























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































毛坯 图 
1:1.5 


(材料 :08F; EHE : 0.5mm) 


1. 模具 用 于 J23-80 型 压力 机 。 
2. 模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm。 
3. 模具 装配 时 应 保证 冲 裁 间隙 均匀 ; 凸 模 与 固定 板 
采用 H6/hs 配 合 ， 与 外 料 板 采 用 H6/ 台 配合 。 
4. 滑动 配合 部 分 运动 应 无 卡 滞 现象 ， 使 用 前 应 加 润滑 油 润滑 。 






























































1:1.5 


5. 模具 非 工作 表面 涂 漆 防 锈 。 





QGB05-02-16 


切 边 凹 模 


380 x250 x26 


58 ~ 63HRC 





QGB05-02-15 


定位 销 


45 


6 m6 x30 


GB/T 119. 1—2000 





QGB05-02-14 


垫 板 


380 x250 x20 





QGB05-02-13 





ДЕН 


45 


10 m6 x75 


GB/T 119. 1—2000 





QGB05-02-12 











圆柱 头 螺钉 





35 


M8 x 60 


GB/T 70. 1 一 2008 





= 
= 


QGB05-02-11 





料 螺钉 


35 


ф10 x36. 5 


240 ~250HBW 





ja 
о 


QGB05-02-10 





Н 


45 


283 x 144 x35 





QGB05-02-09 


定 板 


45 


380 x250 x25 


255 ~ 260HBW 





QGB05-02-08 


模 柄 


45 


A 50x100 


JB/T 7646. 1 一 2008 





QGB05-02-07 


垫 板 


45 


380 x250 x20 


43 -48HRC 





QGB05-02-06 


推 件 橡胶 


ER = = = || || || = 


聚氨酯 





ф25 x40 


外 购 





QGB05-02-05 


冲 孔 凸 模 


T10A 


ф5 x71 


55 ~38HRC 





QGB05-02-04 








圆柱 销 


45 


10 m6 x45 


GB/T 119. 1—2000 





ооло | — o° | o 


QGB05-02-03 














内 六 角 圆 柱头 螺钉 





35 


M8 x 30 


GB/T 70. 1 一 2008 





QGB05-02-02 





滚珠 导 柱 组 件 


ССг15 


ф25 x110 


58 ~ 62НКС 





2 
1 


QGB05-02-01 


上 模 座 


1 





QGB05-02-23 内 六 角 圆 柱头 螺 生 


M10 x40 


GB/T 70. 1 一 2008 





QGB05-02-22 


弹簧 


2 x25 х35 


GB/T 2861. 6 一 2008 





QGB05-02-21 


下 模 座 


520 x300 x45 





QGB05-02-20 


ЖЇН ЕТ 


ф12 х55 


250 ~260HBW 





QGB05-02-19 


下 模 垫 板 


380 x250 x25 


m | [he] | — | mans | 








QGB05-02-18 


HEHE 


380 x 250 x 20 


43 ~ 48 HRC 








QGB05-02-17 


凸凹 模 


283 x 144 x25 


58 ~ 63НКС 


审核 
Л, 批准 


Q235 


520 x 300 x40 





共 1 张 第 1 张 


备注 





位 名 称 ) 





前 盖 板 切 边 
冲 孔 复合 模 


QGB05-02 





1-14 底盘 盖 成 形 - 翻 边 模 

























































































































































































































































































































































































































































































毛坯 图 
(材料 : 08F; ELE: 1.2mm) 

































































































































































































































































































































































































































































PS-002-30 
PS-002-29 

PS-002-28 

PS-002-27 内 六 
PS-002-26 

PS-002-25 内 六 
PS-002-24 内 六 
PS-002-23 
PS-002-22 
PS-002-21 
PS-002-20 
PS-002-19 
PS-002-18 
PS-002-17 
PS-002-16 
PS-002-15 
PS-002-14 
PS-002-13 
PS-002-12 
PS-002-11 
PS-002-10 
PS-002-09 
PS-002-08 
PS-002-07 
PS-002-06 
PS-002-05 


500 x 160 x55 分 块 ， 外 购 
448 x238 x41 43 ~48HRC 
612 x80 x130 时 效 处 理 
M12 x95 GB/T 70. 1—2008 
ф16 x96 43 ~48HRC 
M12 x 125 GB/T 70. 1 一 2008 
M16 х 135 GB/T 70. 1 一 2008 
14 x15 x60 50 ~55HRC 
фб x 15 
ф50 x 120 
M8 x25 GB/T 70. 1 一 2008 
ф20 x55 35 ~40HRC 
ф16 x22 250 ~260HBW 
M12 x70 GB/T 70. 1 一 2008 
10 m6 x40 GB/T 119. 1 一 2000 
90 x82 x10 43 ~48HRC 
M6 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
12 m6 x 80 GB/T 119. 1 一 2000 
ф10 x72 
138 x80 x10 43 ~48HRC 
221 x43 x81 50 ~55HRC 
448 x238 x76 50 ~55HRC 
580 x372 x25 250 ~260HBW 
3 x22 x 55 В/Т 2861. 6 一 2008 
M6 x25 GB/T 70. 1 一 2008 
580 x372 x20 43 ~48HRC 
PS-002-04 S 角 圆柱 头 螺钉 35 M10 x35 GB/T 70. 1—2008 
PS-002-03 独立 导 柱 20 ф32 x 180 
PS-002-02 独立 导 套 2 20 ф32 x 15 
PS-002-01 上 模 座 1 Q235 772 x472 x50 


ME 


PS-002-37 WIE FRIR 14 x15 x60 50 ~55HRC EEEE 


psoas | FER, manso] NS 
-002-3 MIZ R x 3/2 x 10. & ТЕЧ Еру 
= 181 si NEERI 


PS-002-32 夹板 560 x244 x30 审核 - 
PS-002-31 | ХӘЙ ЗЕТ MIOx60  |GB/T70.1—2008| 工艺 批准 共 1 张 第 1 张 
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技术 要 求 
1. 模具 用 于 J23-80 型 压力 机 。 
2. 模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 了 
3. 导 柱 导 套 采用 H7/f6 配 合 ， 运 动 应 顺畅 。 
4. 圆柱 定位 销 与 孔 配 合 采用 H7/n6。 
5. 试 模 和 生产 时 顶 弹 料 橡胶 夹 紧 力 应 平衡 。 
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1-15 异形 底 壳 拉 深 整形 模 













































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































制品 材料 : ST12 

















区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 .月 .日 Ой 
ан | Imas; 阶段 标记 | жш | кй | 。 拉 深 整形 模 


ЕБ ' ЕНИ = н 
т JEE 共 3 张 | aak йй | 
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处 数 异形 底 壳 


LIL as: 


共 3 张 第 2 张 









































ACF5-C8 











拉 深 工序 半成品 攻 
© (218.6) 























毛坯 区 
(材料 :ST12; 料 厚 : 0.6mm) 




















整形 工序 成 品 




















技术 要 求 
1. 模 具 用 于 Y32-200 型 液压 机 。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 


З.А ЯВА рур Њу Пор 、 整 形 模 凸 模 与 凹 模 的 间隙 应 均匀 ; 拉 深 压 边 力 可 通过 限 位 柱 高 度 加 以 调节 。 


4. 圆 柱 定位 销 与 孔 配 合 采用 HH7/h6。 





5. 模 具 正 面 模板 上 固定 模具 标牌 ,模具 非 工 作 表面 应 涂 漆 防 锈 。 





ACF5-C8-27 





530 x 300 x 62 


55 -58HRC 





ACF5- C8-27 


M36 x12 


外 购 





ACF5- C8-26 


2 x30 x50 


›В/Т 2861. 6 —2008 

















ACF5-C8-25 ЕЗЕТ 


M8 x50 


GB/T 70. 1—2008 





ACF5- C8-24 


ф18 x36 


250 ~260HBW 





























ACF5-C8-23 NA ERRET 





M10 x50 


GB/T 70. 1—2008 








ACF5- C8-22 


441. 5 x38 


55 -58HRC 





ACF5-C8-21 


337 x84 x22 


43 -48HRC 





ACF5- C8-20 


710 x690 x48 


250 ~ 260HBW 





ACF5-C8-19 


710 x690 x 88 


焊 后 退火 











ACF5-C8-18 








M16 x60 


GB/T 70. 1—2008 





ACF5-C8-17 


60 x30 x8 


43 ~48HRC 








ACF5-C8-16 


ф6 x12 


43 ~ 48 HRC 








ACF5- C8-52 











120 x40 x2 
































M6 x90 


GB/T 70. 1—2008 





ACF5-C8-51 


TSM x750 x60 


外 购 


ACF5-C8-15 S 角 圆柱 头 螺 钉 
ACF5-C8-14 H 


ф20 x36 


43 -48HRC 





ACF5-C8-50 





85 x23 x 62 


58 ~63HRC 





70 x53 x3 


55 ~ 58НКС 





ACF5- C8-49 





85 x23 x70 


58 ~ 63 HRC 


ACF5-C8-13 re iH 
ACF5-C8-12 | 


о |У 1 | оо | | = = =-= = | д 


TSM х 1500 x 60 


外 购 





ACF5-C8-48 











| 起 | SR SR | t| z 


490 x 200 x 70 


58 -63HRC 








ACF5-C8-11 





N 
Ф 





М8 х25 


GB/T 70. 1 一 2008 





ACF5-C8-47 


2 x30 x40 


GB/T 2861. 6—2008 


ACF5-C8-10 T10A 


- 


337 х84 х80 


55 ~ 58НКС 





ACF5- C8-46 





M8 x30 


GB/T 70. 1—2008 


ACF5- C8-09 HA T10A 


177 x78 x37 


55 ~ 58HRC 





ACF5- C8-45 





M8 x50 


GB/T 70. 1—2008 














ACF5-C8-08 š 柱头 螺 35 


M8 x70 


GB/T 70. 1 一 2008 





ACF5-C8-44 


ф13 x36 


250 ~260HBW 








ACF5-C8-07 š 主 头 螺 35 








M16 x155 


GB/T 70. 1—2008 





ACF5- C8-43 




















M6 x15 


GB/T 70. 1—2008 


ACF5- C8-06 : 导 柱 组 件 ССг15 


438 х 192 


58 ~ 62НКС 





ACF5- C8-42 


337 x84 x22 


43 ~ 48 HRC 


ACF5- C8-05 定 距 拉杆 45 


ф28 x103 


250 ~260HBW 





ACF5-C8-41 


ф13 x65 


43 -48HRC 



































ACFS-C8-04 AEK i 35 








M12 х 125 


GB/T 70. 1 一 2008 





ACF5-C8-40 


ф18 x50 


外 购 


ACF5-C8-03 45 


ф20 x40. 6 


43 -48HRC 





ACF5-C8-39 


M20 x 12 


外 购 


ACF5-C8-02 限 位 柱 45 


ф50 x62. 6 


43 -48HRC 





ACF5-C8-38 


426 x 84 


55 ~ 58HRC 





ACF5- C8-37 


10 m6 x50 


ACF5-C8-01 上 模 热 板 Q235 








ACF5-C8-36 


441. 5 x24 


55 ~ 58HRC 





ACF5- C8-35 


AXA bk k 24 





M10 x55 


GB/T 70. 1—2008 





ACF5- C8-34 








Eh R 


ф12 x24 


55 ~ 58 HRC 





ACF5- C8-33 





整形 凸 模 


337 x84 x80 


55 ~ 58НКС 





ACF5- C8-32 


凸 模 固 定 板 


490 х200 x62 


250 ~260HBW 





ACF5-C8-31 


上 模 座 


710 x 690 x43 


250 ~ 260 HBW 


更 改 文件 号 








ACF5-C8-30 


限 位 柱 


450 x40 


43 ~48HRC 








ACF5-C8-29 


= p| = | =] — s о | 


PRIR 


530 x 300 x 70 


58 ~ 63 HRC 


审核 
TË 批准 


Г | [к Гиан | an [en | 
О | 


共 3 张 第 3 张 


710 x690 x148 


制品 材料 : ST12 





焊 后 退火 
备注 








异形 底 壳 
拉 深 整形 模 


ACF5-C8 





1-16 盒 形 件 二 次 拉 深 模 








ВР 
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222 2522222 | 
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毛坯 图 


(材料 30; 料 厚 : 1.2mm) 

















1. 模 具 用 于 J23-25 型 压力 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm 。 
3. 弹 顶 器 的 顶 出 力 在 试 模 和 生产 过 程 中 应 按 需 要 调节 。 
4. 限 位 柱 20 的 实际 高 度 由 试 模 调 定 。 























-1103-19 [ШЖ 442 x31 


60 ~62HRC 





-1103-18 推 件 板 45 ф22 х6 


43 ~48HRC 





-1103-17 止 转 销 45 44 х8 


43 ~48HRC 








-1103-16 上 模 座 45 ф90 x20 





-1103-15 打 杆 45 ф16 x65 


43 ~48HRC 





-1103-14 弹簧 65Mn 2 x13 x65 


В/Т 2861. 6 一 2008 





-1103-13 [ЕД 0235 B 30x50 


JB/T 7646. 1 一 2008 








-1103-12 圆柱 头 螺钉 35 M6 x25 














GB/T 70. 1 一 2008 





-1103-11 垫 板 45 ф90 х1 


43 ~48HRC 





GB/T 119. 1 一 2000 








-1103-09 凹 模 固定 板 45 490 x18 











-1103-08 是 模 固定 板 45 490 x18 





-1103-07 КОД 45 490 х4 


43 ~48HRC 





-1103-06 下 模 座 45 ф120 x20 





-1103-05 35 M6 x56 


JB/T 7650. 6—2008 





-1103-04 45 M10 x86 


GB/T 898—1988 














-1103-03 RAN 490 x50 





1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
4 
1 
-1103-10 圆柱 销 2 45 6 x40 
1 
1 
1 
1 
4 
1 
1 
2 





-1103-02 45 ф96 x 8 








= | NS S + | C |с | Уо | Oo 


K4-1103-01 M10 


ж u C sm a [эй — 








-1103-25 











И ЕЗЕТ 


M6 x25 GB/T 70. 1 一 2008 














-1103-24 


6 x36 





-1103-23 


ф90 x31 43 ~48HRC 





-1103-22 


420 x71 58 ~62HRC 





э ы | us; 





阶段 标记 | 阶段 标记 | 





-1103-21 





中 10 x38 43 ~48HRC 








-1103-20 


M5 GB/T 6170—2000 


361% | 共 ! 张 第 !] 张 | 


审核 
TË 批准 


GB/T 6170—2000 
备注 





位 名 称 ) 





аж 
二 次 拉 深 模 





1-17 U 形 件 弯 曲 整形 模 


工件 
1:1 
(材料 :Q235; 8: 4.0mm) 
104 
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о 
RRI 

















УУУ 


00000000567 
|, 009050 x > J 
IS 







































































































































































C8010-32-26 ДЕН 
С8010-32-25 ДЕН 
пете арня С8010-32-24 REE 
AE TARTEA bue C8010-32-23 ш 
不 大 于 0.05mm。 C8010-32-22 ЖЕ} 
3. 左 右 滑 块 ( 件 13) 运 动 要 同步 。 C8010-32-21 橡胶 热 
C8010-32-20 夹板 
C8010-32-19 顶 杆 
C8010-32-18 МЯ АНЕ ЕТ 
С8010-32-17 45 320 x75 x72 
C8010-32-16 ҮАІ.2х8 x65 | GB/T 2089—2009 


4 10 x13 GB/T 119. 1—2000 
2 
4 
1 
2 
1 
2 
4 
6 
1 
4 
C8010-32-15 ] 1 45 12 x 104 х 52 43 ~48HRC 
2 
2 
2 
2 
1 
1 
1 
4 
1 
1 
2 
4 
1 


10 x72 GB/T 119. 1—2000 
M10 x15 GB/T 5781—2000 
M10 x 160 GB/T 898—1988 

M10 GB/T 6170—2000 
$110 x126 
$116 x15 
45 ф16 x140 
35 M10 x50 GB/T 70. 1—2008 










































































































































































C8010-32-14 AS 角 圆柱 头 螺钉 35 M10 x50 GB/T 70. 1 一 2008 
C8010-32-13 滑 块 45 174 x52 x52 43 ~48HRC 
C8010-32-12 БИШ УЕ 45 32 x56 x52 43 -48HRC 
C8010-32-11 定位 板 45 88 x72 x8 43 ~48HRC 
C8010-32-10 模 T8A 138 x52 x88 58 ~62HRC 
M10 x35 GB/T 70. 1—2008 
45 8 x60 GB/T 119. 1—2000 
35 M6 x60 GB/T 70. 1—2008 
Q235 $50 x70 
Q235 50 х 176 x92 
45 10 x30 GB/T 119. 1—2000 
C8010-32-03 螺栓 35 M10 x35 GB/T 5781—2000 
2 | C8010-32-02 下 模 座 Q235 448 x256 x60 
1 | C8010-32-01 压板 2 45 108 x300 x5 43 ~48HRC 


备注 


и [ [к | | mes | 


ни m= АОС ПЕ ua 





























- 
= 





ja 
о 











С8010-32-09 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
C8010-32-08 А RE ii 






























































C8010-32-07 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
C8010-32-06 模 柄 
C8010-32-05 上 模 座 
C8010-32-04 圆柱 销 
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1-18 Z М5 18 




















工件 图 毛坯 展开 图 
1:1 





1:1 
(材料 : 30; ÆHF: 3.0mm) 
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DQE. 6-4-24 印 料 螺钉 
DQE. 6-4-23 橡胶 垫 

DQE. 6-4-22 顶板 

DQE. 6-4-21 HRH 

DQE. 6-4-20 АЕ 

DQE. 6-4-19 ШЕ 354 

DQE. 6-4-18 从 角 圆柱 头 螺 钉 
DQE. 6-4-17 
DQE. 6-4-16 模 
DQE. 6-4-15 印 料 板 


3 M6 x40 JB/T 7650. 6 一 2008 
1 ф50 x30 
2 ф50 x 15 43 -48HRC 
2 M10 GB/T 6170—2000 
1 M10 х 130 GB/T 898—1988 
1 42 x15 х 150 43 ~48HRC 
4 M6 x20 GB/T 70. 1—2008 
1 фб x 15 35 ~40HRC 
1 14 x89 x 150 58 ~62HRC 
1 15 х 120 х 150 43 ~48HRC 
DQE. 6-4-14 热 块 1 38 x35 х 150 43 ~48HRC 
DQE. 6-4-13 上 模 座 1 150 x30 х 150 
DQE. 6-4-12 料 螺钉 4 M6 x55 JB/T 7650. 6—2008 

2 

2 

2 

1 

1 

2 

1 

2 
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1 
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1. 模 具 用 于 J23-25 型 压力 机 。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm 。 
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DQE. 6-4-11 SS 角 圆 柱头 螺钉 M6 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
DQE. 6-4-10 ДЕН 8 x60 GB/T 119. 1 一 2000 
DQE. 6-4-09 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 M6 x60 GB/T 70. 1 一 2008 
DQE. 6-4-08 450 x70 

DQE. 6-4-07 120 x150 x30 

DQE. 6-4-06 | Р 柱头 螺钉 45 M6 x40 GB/T 70. 1 一 2008 
DQE. 6-4-05 їй ЭДШ 39 x30 x70 58 ~ 62HRC 
DQE. 6-4-04 定位 钉 45 中 8 x14 35 ~40HRC 
DQE. 6-4-03 J: 45 26 x56 x70 43 -48HRC 

2 | рдЕ. 6-4-02 ШЕ ЕБ 45 35 x15 x 150 43 ~48HRC 

1 | DQE.6-4-01 下 模 座 1 200 x72 x 150 


45 
ы 代号 | 名称 | 数量 | 材料 | 规格 — 


Г | [se] | Гуш | 


= m= Т [ms ea 
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1-19 异形 件 滑轮 弯曲 模 


工件 图 
(材料 : Q235; 料 厚 : 0.5mm) 
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МЕ. 1B. 01-20 手柄 

МЕ. 1B. 01-19 DER 

MF. 1B. 01-18 REE 

MF. 1B. 01-17 六角 圆柱 头 螺钉 
МЕ. 1B. 01-16 
MF. 1B. 01-15 
MF. 1B. 01-14 
MF. 1B. 01-13 
MF. 1B. 01-12 
МЕ. 1B. 01-11 
МЕ. 1B. 01-10 H 
МЕ. 1B. 01-09 Шү дч 
MF. 1B. 01-08 印 料 螺钉 
МЕ. 1B. 01-07 圆柱 销 
МЕ. 1B. 01-06 模 柄 
MF. 1B. 01-05 上 模 座 
МЕ. 1B. 01-04 连接 片 





45 43 ~48HRC 
58 ~62HRC 
45 GB/T 5780—2000 
45 GB/T 70. 1 一 2008 
45 GB/T 119. 1 一 2000 
45 GB/T 6170—2000 
45 5 m6 x35 GB/T 119. 1 一 2000 
45 M10 x40 GB/T 70. 1—2008 
YA1.2x10x18 | GB/T 2089—2009 
45 ф10 x25 43 ~48HRC 
45 30 x15 x40 43 ~ 48НЕС 
45 50 х 100 x60 43 ~ 48НЕС 
45 М8 x30 ЈВ/Т 7650. 6 一 2008 
45 8 x50 GB/T 119. 1 一 2000 
ф50 x70 
45 100 x30 x80 43 -48HRC 
45 35 x20 x7 43 ~ 48НЕС 
МЕ. 1B. 01-03 推 板 45 34 x15 x101 43 ~48HRC 
MF. 1B. 01-02 ш Crl2 110 x28 x40 58 ~62HRC 
МЕ. 1B. 01-01 下 模 座 Q235 200 x40 x100 
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1. 模 具 用 于 J23 -10 型 压力 机 。 
2. 模 柄 轴线 与 上 模 座 安 装 平面 的 垂直 度 误差 不 大 于 0.05mm 。 
3. 模 具 贸 链 部 分 运动 应 顺畅 ， 不 得 有 卡 滞 或 晃动 现象 存在 。 
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气 车 窗 框 配件 成 形 模 
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1-20 





(单位 名 称 ) 















































第 1 张 
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EANN T. 
Ü ~N <s 

















共 2 张 
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阶段 忆 













































































更 改 文件 号 


| 设计 | | | | 











区 















































记 | 处 数 | 分 
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TË 
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ËR 
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上 模 仰 视图 
下 模 俯视 图 































































































































































































































































































































































































压力 机 顶 杆 配置 图 





























































































































N27522-34 Q235 ф50 x175 
N27522-33 导入 QT600-3 | 100 x150 x20 
N27522-32 хф 0235 545 x50 x 12 运输 时 使 用 
N27522-31 热 柱 Q235 120 x 120 x 150 非 生产 时 使 用 
N27522-30 调 压 热 45 $80 x25 38 ~42HRC 
N27522-29 MJER 45 $60 x25 38 ~42HRC 
N27522-28 г GM241 | 1480 х790 х480 50 ~ 53НЕС 
№7522-27 定 距 拉杆 ф55 x165 250 ~260HBW 
N27522-26 司 柱 销 12 x50 GB/T 119. 1 一 2000 
N27522-25 E] 70 x70 x40 

技术 要 求 N27522-24 定 料 销 ф25 x336 38 ~42HRC 
1. 模 具 用 于 E2S-500 型 压力 机 。 N27522-23 六 角 圆 柱头 螺钉 35 M12 x40 GB/T 70. 1 一 2008 
4 本 栅 、 思 机 及 压 边 团 上 的 本 四 角 及 楼 续 火 对 注 火 至 45HRC 愉 上， 工作 表面 按 &o 什 为 0Sum 加 工 а ИЕ o ЖЕ JU 
5. 各 导 板 滑动 配合 间隙 为 05mm 。 N27522-20 FH QT600-3 | 75 x125 x20 
6. 铸 件 工作 表面 不 允许 有 任何 铸造 缺陷 。 N27522-19 六 角 圆 柱头 螺钉 35 M12 x30 GB/T 70. 1—2008 
7. 非 工作 表面 应 喷漆 防 锈 。 N27522-18 TFF 45 440 设备 配件 
N27522-17 QT600-3 | 150 x150 x20 
N27522-16 定位 键 45 80 x28 x27.5 38 ~42HRC 
N27522-15 当 料 | Q235 130 x56 x16 
N27522-14 | 内 六 ELIR 35 M6 x16 GB/T 70. 1—2008 
N27522-13 BEREE T10A 中 16 x16 58 ~62HRC 
N27522-12 mp LEIH T10A ф13 x22 58 ~62HRC 
N27522-11 冲 孔 凸 模 TI10A 45.6 x13 58 ~62HRC 
N27522-10 | 内 六 角 圆 柱头 螺 35 M5 x10 GB/T 70. 1 一 2008 
N27522-09 固定 压 块 45 30 x12 x9 
N27522-08 ША GM241 | 1480 x790 x305 50 ~53HRC 
N27522-07 弹 顶 销 合 件 45 M10 x30 均匀 分 布 
N27522-06 ИМУ РЕН: 0235 ф50 х35 
N27522-05 压 边 圈 GM241 | 1480 x360 x270 53 ~ 53HRC 
N27522-04 铜 管 ф9 x75 外 购 
N27522-03 ЕУ; QT600-3 | 100 x125 x20 
N27522-02 定 料 ] Q235 70 x70 x 105 
N27522-01 S Q235 


К 数量 | 材料 | 规格 | ж 















































































































































































































































































































































































































































B 毛坯 外 形 轮廓 
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制品 材料 : ST12 


> _ & 汽车 窗 框 
— _ 1 Ü г 配件 成 形 模 
ОМЖ: ST12; FUE: LOmm) 

















zi Ж к= 
Zis оооло чоо = = 
20 чр 




















№7522 











1-21 汽车 前 保 横梁 外 板 拉 深 模 
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上 模 仰视 区 























































































































TON 
и [| e | | muu 


审核 : T11-1140 
т 批准 共 2 张 第 1 张 


























1. 模具 用 于 J36-630E 型 压力 机 + 

2. 模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.10mm о 

З. 成 型 面 以 上 模 为 准 ， 拉 深 模 间 隙 单 边 为 1.26mm ， 全 周 应 均匀 分 布 。 

4. 凸 模 、 思 模 及 压 边 圈 上 的 凸 圆 角 及 楼 线 火 焰 梁 火 至 50HRC 以 上 ， 工 作 表 面 按 Rao 值 为 0.8hm 加 工 。 
5. 各 导 板 滑动 配合 间 阶 为 0.5mm 。 

б. 铸件 工作 表面 不 允许 有 任何 铸造 缺陷 。 

7. 非 工作 表面 应 喷漆 防 锈 。 











工件 
(材料 : 深 拉 级 08F; 毛坯 尺寸 : 1335mm X240mm X 1.2mm) 



































































































































N 
сл 


Т11-1140-25 


起 吊 钉 


Q235 ф50 x 175 





N 
Ë 


Т11-1140-24 


圆柱 销 


45 10 x20 


GB/T 119. 1 一 2000 





Т11-1140-23 


安全 隔离 网 


钢丝 网 1600 x170 x5 


外 购 





N 
N 


T11-1140-22 


ИБ 





铜 管 ф9 x75 


外 购 





N 
j= 


T11-1140-21 


弹 顶 销 合 件 


45 M10 x30 


均匀 分 布 





N 
о 


Т11-1140-20 


导 板 


QT600-3 100 x 120 x20 





- 
© 


Т11-1140-19 





垫 柱 


Q235 120 x 120 x 155 





非 生产 时 使 用 








- 
оо 


Т11-1140-18 


固定 拉 板 


Q235 490 x52 x 12 





运输 时 使 用 








— 
м 


Т11-1140-17 


导 板 


QT600-3 80 x 125 x20 





= 
е 


Т11-1140-16 


冲 孔 凹 模 


T10A 420 x26 


58 ~62HRC 





- 
л 


Т11-1140-15 


定位 键 


45 80 x28 х27. 5 


38 ~42HRC 





А 
P 


T11-1140-14 


їй 


MoCr 铸铁 | 1820 x740 x490 


52 ~ 55НКС 





- 
w 


T11-1140-13 


Hs) l 


MoCr 铸铁 | 1820 x740 x312 


52 ~ 55НКС 





- 
N 


T11-1140-12 


定 距 拉杆 


45 ф55 x 165 





- 
- 


Т11-1140-11 


支承 垫 


45 460 x20 


38 ~42HRC 





jk 
о 


Т11-1140-10 











圆柱 头 螺钉 





35 M24 x 200 


GB/T 70. 1 一 2008 





Т11-1140-09 


ER 


Q235 70 x70 х 105 





T11-1140-08 





调 压 垫 


45 ф60 x25 


38 ~42HRC 





Т11-1140-07 





冲 孔 凸 模 


T10A b10 x21 


58 ~ 62НКС 





Т11-1140-06 


Т10А ф16 x16 


58 ~62HRC 





Т11-1140-05 





чо: 











35 M6 x16 


GB/T 70. 1—2008 





T11-1140-04 


当 料 板 2 


六 角 圆柱 头 螺钉 
Í 


0235 130 x56 x16 





Т11-1140-03 
































加 柱头 螺钉 | 90 35 M12 x25 


GB/T 70. 1 一 2008 





Т11-1140-02 


2 


QT600-3 150 x 125 x20 





= |N шо + л |с У оо | хо 


Т11-1140-01 








[| 1 





MoCr 铸铁 | 1820 x740 x512 


序号 代号 | 名称 |] 材料 | 规格 — 








| 标记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文 件 号 | 签名 | 年 月 .日 
| 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 














审核 
TA 批准 





rl ЕИ 


共 2 张 第 2 张 


52 ~55HRC 
备注 





位 名 称 ) 





汽车 前 保 横梁 
外 板 拉 深 模 


Т11-1140 





1-22 定位 夹 片 多 工 位 级 进 模 
























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































标记 | 处 数 ] 分 区 | 更 改 文件 号 [签名 | 年 .月 .日 | 
| 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 








位 名 称 ) 
制品 材料 ， 争 铜 














定位 夹 片 多 
CT 
== III [D| 
工艺 批准 


JP001 
共 2 张 第 1 张 





7.9 士 0.01 














1.6 士 0.02 















































(BEL: Budi] ; 板 厚 :0.2mm) 









































1. 模 具 用 于 J75G 25 型 高速 压力 机 。 








2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平和 


大 于 0.03mm。 


3. 导 柱 与 导 套 配合 应 保 训 
4. 凸 模 与 固定 板 采用 DYh6 配 合 ,与 印 
料 板 采用 H7/h6 的 配合 。 


了 度 误 差 不 


F 运 动 顺畅 。 








JP001-35 


模 


5 x5 x20 


58 ~60HRC 





JP001-34 


5 x5 x20 


58 ~60HRC 





JP001-33 


13. 1 x23 x20 


58 ~ 60HRC 





JP001-32 





13. 1 x23 x20 


58 ~ 60HRC 





JP001-31 


ф6 x27 


58 ~ 60HRC 





JP001-30 


YA1.2 x10 x30 


GB/T 1358—2009 





JP001-29 


M8 x10 





JP001-28 





427 x3 





JP001-27 




















M6 x16 


GB/T 70. 1 一 2008 





JP001-26 


25 x160 x45 


GB/T 2861. 8 一 2008 





JP001-25 











ф38 х48 


43 ~48HRC 





JP001-24 


1.6 x30 x45 


GB/T 2861. 6—2008 





JP001-23 


导 套 


25 x 100 x 33 


GB/T 2861. 4 一 2008 





JP001-22 


钢 球 保持 圈 


25 x30.5 x64 


GB/T 2861. 5—2008 





JP001-65 








SKD11 


16.5 x18 хб 


58 ~60HRC 


JP001-21 


落 料 凹 模 


18 x18.2 x20 


58 ~ 60HRC 





JP001-64 





SKD11 


6.5 x6 x21.5 


58 ~60HRC 


JP001-20 


压板 


45 


12х11х7 





JP001-63 





SKD11 


6х5 x47.5 


58 ~ 60HRC 


JP001-19 














圆柱 头 螺 和 








35 


M4 x12 


GB/T 70. 1 一 2008 





JP001-62 


SKD11 


4х2 x20 


58 ~ 60HRC 


JP001-18 


落 料 凸 模 


SKD11 


2 x2 x47 


58 ~60HRC 





JP001-61 





SKD11 


6х5 х47. 1 


58 ~ 60HRC 


JP001-17 


导 正 钉 


л|—_|с|с|к— | кю | кю [ ымыы {ъъ кю -|| 


SKD11 


ф1.0 x18. 15 


58 ~60HRC 





JP001-60 











m e s s 








SKD11 


4х2 x20 


58 ~ 60HRC 


JP001-16 


导 正 钉 


N 
N 


SKD11 


ф1.5 x18. 15 


58 ~60HRC 





JP001-59 


45 


M14 x8 


JP001-15 


N 
м 


45 


М4 х5 





JP001-58 


| | | | 


65Mn 


YA1.2 x10 x35 


GB/T 2089—2009 


JP001-14 


冲 孔 凸 模 


SKD11 


8 x3 x47 


58 ~60HRC 





JP001-57 





- 
= 


45 


M8 x10 


JP001-13 


冲 孔 凸 模 


SKD11 


8 x3 x47 


58 ~60HRC 





JP001-56 


65Mn 


YA0. 8 x6 x25 


GB/T 2089—2009 


JP001-12 


上 热 板 


Crl2 


150 x140 x 10 


55 ~58HRC 





JP001-55 


| 六 


j | = 
— 


SKD11 


6.3x5.5x18 


58 ~ 60HRC 


JP001-11 


冲 孔 凸 模 


SKD11 


44. 5 х47 


58 ~60HRC 





JP001-54 





45 


8 x20 


GB/T 119. 1 一 2000 


JP001-10 


上 模 座 





45 


270 x 180 x35 





JP001-53 


36 | Ed K 
= 

` = 
ДЕ: 


SKD11 


фа x30.5 


58 ~ 60HRC 


JP001-09 


冲 孔 凸 模 


SKD11 


ф5 x47 


58 ~60HRC 





JP001-52 


成 
s= 
> 


45 


M8 x50 


1В/Т 7650. 5 一 2008 


JP001-08 


HERRAR 


Crl2 


150 x140 x 10 


55 ~ 58НЕС 





JP001-51 





? 
Ё: 


45 


8 x40 


GB/T 119. 1 一 2000 


JP001-07 


HEHE 


Crl2MoV 


150 x 140 x 18 


58 ~ 60HRC 





JP001-50 





45 


150 х 140 x15 


JP001-06 


导 板 


Crl2 


63 x24 x7 


55 ~ 58HRC 





JP001-49 


а 


Li 


SKD11 


5x7.5x21.5 


58 ~ 60HRC 


JP001-05 


螺栓 


35 


M4 x10 


GB/T 5780—2000 





JP001-48 


EPI 


SKD11 


17 х7.5 x18 


58 ~60HRC 


JP001-04 


承 料 板 


45 


63 х4х5 





JP001-47 


65Mn 


YA1.2 x10 x35 


GB/T 2089—2009 


JP001-03 











内 六 角 圆柱 头 螺 








35 


M4 x10 


GB/T 70. 1—2008 





JP001-46 


JEER R£ 


35 


M8 x30 


GB/T 70. 1—2008 


JP001-02 


圆柱 销 


тык. s= аа еа ез. кә: |> |= |a |: фә 


45 


4 m6 x10 


GB/T 119. 1—2000 





JP001-45 








2А11 


15 x17. 5 x30 


GB/T 2861. 5—2008 





JP001-44 


ССг15 


ф15 x110 


55 ~ 58 НКС 





JP001-43 


GCr15 


ф26 x25 


60 ~ 68 HRC 


о 01 





一 一 


270 x180 x40 


ж бє [к a um L mm I Jj 





JP001-42 


65Mn 


ҮА1.2х18 x25 


GB/T 7089—2009 





JP001-41 





35 


M6 x20 


GB/T 70. 1 一 2008 





JP001-40 


ССг15 


25 х100 х30 


60 ~ 68НЕС 





JP001-39 


Crl2 


150 x 140 x20 


55 ~58HRC 





JP001-38 


Cr12 


150 x 140 x 10 


55 ~ 58HRC 


| 标记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文 件 号 | 签名 | 年 月 .日 
| [T [иж L T+ 





阶段 标记 





JP001-37 





ГУА НЕЗ 


35 


М8 х40 


GB/T 70. 1 一 2008 








JP001-36 


顶 杆 


45 


b10 x18 


Z 
批准 


制品 材料 : 42] 





加 1.25 


2% 第 2 张 





定位 夹 片 多 
工 位 级 进 模 





1-23 ”电池 电极 板 多 工 位 级 进 模 























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































| 标 记 | 处 数 ] 分 区 | 更 改 文件 号 [签名 | 年 .月 .日 
а | ms; 阶段 标记 














审 








z = 批准 = 


+ 
























































































































































制品 材料 : 


ШЕШН ЫЕ 


共 2 张 | жй] | 








比例 





电池 电极 板 
工 位 级 进 模 

















1 .模具 用 于 J41-60 型 压力 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 
大 于 0.03mm。 

3. 滑 动 配合 部 分 运动 应 无 卡 滞 现 象 ,使 用 
前 应 加 油 润滑 。 

4. 冲 裁 凸 模 与 固定 板 采用 H6/hs 配 合 ,与 
务 料 板 的 配合 采用 H6/G 的 配合 。 

5. 模 具 应 配置 气动 自动 送料 机 构 。 



















































































1. 切 边 , 冲 孔 








З. 












































































































































(材料 :PBS; 板 厚 :0.10mm; 
展开 系数 :K=0.04; 要 求 :毛刺 向 下 ) 




















































































































































































































16. 四 次 弯 
15. 空 步 








17. 空 步 





18. 整 形 








20. 冲 孔 





9. 空 步 21. 空 











2G170-35 





内 六 


圆柱 头 螺钉 














M10 x50 


GB/T 70. 1—2008 





2G170-34 





垫 板 


300 x 150 x20 


43 -48HRC 





2G170-33 


浮 项 天 


ф6 x35 


43 ~48HRC 





2G170-32 


顶 料 器 


17 x13 x25 


43 ~48HRC 





2G170-31 


ZKE 


12.2 x12 x28 


48 ~ 52НКС 





26170-30 


350 х 200 х40 


220 ~250HBW 





26170-29 


10 x60 


GB/T 119. 1—2000 





2G170-28 











KERET 





M8 x65 


GB/T 70. 1—2008 





2G170-27 














主 头 螺钉 


M6 x12 


GB/T 70. 1—2008 





2G170-26 


№ 


11.2х12 х22 


48 ~ 52НКС 





26170-25 





























БИЛ 





M8 x20 


GB/T 70. 1—2008 





2G170-24 





300 х 150 x 15 


43 -48HRC 





2G170-67 


导 料 板 


45 


55 x17 x10 


43 -48HRC 


2G170-23 


3 x25 x 45 


В/Т 2861. 6 一 2008 





2G170-66 


圆柱 销 


45 


5 M6 x26 


›В/Т 119. 1—2000 


2G170-22 


ф2 x80 


58 ~62HRC 





2G170-65 


导 料 板 


45 


61 x15 x10 


43 ~48HRC 


2G170-21 


$50 x70 





2G170-64 


弹簧 


65Mn 


ҮА1.2 x8x55 |СВ/Т 2089—2009 


2G170-20 




















M8 x55 


GB/T 70. 1—2008 





2G170-63 


弹簧 


65Mn 


YA1.2 x10 x50 |GB/T 2089—2009 


2G170-19 


8 x8 x75 


43 -48HRC 





2G170-62 





整形 凸 模 


TI0A 


11 x5.5 x29 


48 ~ 52НКС 


26170-18 


外 购 件 





2G170-61 








TI0A 


11 x5.4 x25 


48 ~ 52НКС 


26170-17 


12 x12 x60 


58 ~ 62HRC 





2G170-60 








BAN 
ЖОШ 





Т10А 


11 x8. 6 x22 


48 ~ 52НКС 


26170-16 





ф2 х60 


58 ~ 62HRC 





26170-59 





四 次 弯 凸 模 


TI0A 


11 x7.5 x29 


48 ~ 52НКС 


26170-15 


ф2 x26 


58 ~ 62НКС 





26170-58 


顶 料 器 


45 


17 x13 x25 


43 ~48HRC 


2G170-14 




















柱头 螺钉 








M12 x80 


GB/T 70. 1—2008 





2G170-57 








MKE 


TI0A 


11 x8.6 x57 


48 ~ 52НКС 


26170-13 


圆柱 销 


10 x45 


GB/T 119. 1 一 2000 





2G170-56 


=й 


Т10А 


11 x10. 5 x29 


48 ~ 52НКС 


26170-12 


冲 孔 凸 模 


6 x15.5 x60 


58 ~62HRC 





2G170-55 


三 次 弯 凸 模 


TI0A 


11.2 x11 x22 


48 ~ 52НКС 


26170-11 


冲 孔 凸 模 


6 x10 x 60 


58 ~62HRC 





2G170-54 








Ул REH E 





TI0A 


5 x 12 x28 


48 ~ 52НКС 


26170-10 





冲 孔 凸 模 


42 x60 


58 ~62HRC 





2G170-53 














Ул 次 弯 [UI Er 





Т10А 


7.2 x12 x22 


48 -52HRC 


2G170-09 


ИЕН 


45 


p10 x40 


220 ~ 250НВЅ 





26170-52 


顶 料 器 


45 


17 x13 x25 


43 ~48HRC 


2G170-08 


上 模 座 


45 


350 x200 x40 


220 ~250HBS 





2G170-51 





КЕЕ 


45 


46 x40 


43 ~48HRC 


2G170-07 


目 模 固定 板 


45 


300 x 150 x20 


220 ~250HBS 





2G170-50 


执 块 


45 


30 x60 x200 


2G170-06 


UE Il: 


T10A 


6 x6 x22 


48 ~ 52НКС 





26170-49 

















圆柱 头 螺钉 





35 


M10 x30 


GB/T 70. 1 一 2008 


2G170-05 





ШТ 


T8A 


300 x 150 x22 


43 ~ 48HRC 





2G170-48 


¿JÉ ri 


5 х4 x25.6 


48 ~ 52НКС 


26170-04 


承 料 板 


45 


100 x40 x15 


220 ~250HBW 





2G170-47 


45 


М10 x8 


2G170-03 


> 











Z 





圆柱 头 螺钉 








35 


M6 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





2G170-46 





12 x21.5 x25 


55 ~ 60HRC 


2G170-02 


с 


Crl2 


8 x8 x25 


55 -60HRC 





2G170-45 


45 


M14 x14 





2G170-44 


45 


18 x11.3 x25 


43 -48HRC 





2G170-43 


45 


8 x30 


›В/Т 119. 1—2000| 


2G170-01 


E кєрк a ER L ин — 





TER 





2G170-42 





45 


350 x200 x23 


220 ~250HBS 





2G170-41 








T8A 


300 x 150 x15 


43 ~48HRC 





2G170-40 








16 x11.6 x25 


55 -60HRC 





2G170-39 


MA EEI 


45 


300 x 152 x25 


220 ~250HBW 





2G170-38 


导 柱 


T8A 


ф16 x75 


50 ~ 55НКС 


АГЕЗДЕ: 
т | к L Ганна 








2G170-37 


TSA 


ф16 x22 


50 ~ 55НКС 








26170-36 


&| j | t к |== = = E S = | ҸЕ 


T8A 


ф16 x25 


55 -55HRC 


核 
TA 批准 


9 x9 x25 





IIT Tes 


共 2 张 第 2 张 


43 ~48HRC 
备注 





电池 电极 板 




















1-24 铜 壳 多 工 位 级 进 模 


4 一 4 


12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 




























































































































































































































































































50 49 48 47 























42 41 40 39 


























技术 要 求 

1. 模具 用 于 J41-125 型 压力 机 。 

. 模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm。 

， 导 柱 导 套 部 分 运动 应 无 卡 滞 现 象 ， 使 用 前 应 加 油 润滑 。 

， 拉 深 凸 模 与 固定 板 采用 H7 / mó 配合 ， 与 印 料 板 采 用 
H7/f6 配 合 ; 拉 深 四 模 与 四 模板 采用 H7/m6 配合 . 


， 模 具 应 配置 气动 自动 送料 机 构 。 


更改 文件 可 
| 设 和 | [ ”| 标准 化 | | | 人 阶段 标记 


и Ки Не жни не ТТ [a| 

























































































































































































































































































工件 图 
4:1 


(材料 : H65; 板 厚 : 0.50mm) 



















































































TK001-4 


0 


45 


44. 1 x60 





TK001-3 


9 





SKD11 


ф13.4 x45 


58 ~60HRC 





TK001-3 





8 





YG8 


ф13.4 x45 


60 ~63HRC 





TK001-3 

















7 





YG8 


ф13.4 x45 


60 ~63HRC 





TK001-3 


6 


45 


M10 x13 





TK001-3 


5 


65Mn 


YA1.2 x8 x70 


GB/T 2089—2009 





TK001-3 


4 冲 孔 凹 模 


SKD11 


$7 x 34. 7 


58 ~60HRC 





TK001-3 





3 ГЕШ 


SKD11 


ф12 x46 


58 ~60HRC 





TK001-3 


2 浮 顶 销 


SKD11 


ф6 х 56. 3 


58 ~ 60HRC 





TK001-3 


1 顶 套 


SKD11 


ф11 x24 


58 ~ 60HRC 





TK001-3 


0 冲 孔 凸 模 护 套 


DC53 


ф6 x34.3 


58 ~60HRC 





TK001-2 


9 弹簧 


65Mn 


YA1.2 x10 x70 | GB/T 2089—2009 





TK001-2 


8 落 料 凸 模 


SKD11 


44.7 x46 


58 ~ 60HRC 





ТК001-2 





7 冲 孔 凸 模 


SKD11 


43.5 x57.5 


58 ~ 60HRC 





TK001-2 


6 IRIE 


45 


M14 x10 





TK001-2 


5 整形 凸 模 2 


SKD11 


ф5.0 x56.5 


58 ~60HRC 





TK001-2. 


4 整形 凸 模 1 


SKD11 


d5. 0 x56.5 


58 ~60HRC 





TK001-2 


3 ЛКК 7 


SKD11 


Q5. 1 х 54.7 


58 ~60HRC 





TK001-71 


8 x50 


GB/T 1191—2000 


TK001-2 


2 ЛЖ 6 


SKD11 


$3.7 x54. 1 


58 ~ 60HRC 





TK001-70 


65Mn 


1.6 x22 x72 


GB/T 2861. 6 一 2008 


TK001-2 


1 拉 深 凸 模 5 


SKD11 


44.0 x53 


58 ~60HRC 





TK001-69 


- 
N 


45 


M24 x10 


TK001-2 


0 拉 深 凸 模 4 


SKD11 


44. 3 x52 


58 ~ 60HRC 





TK001-68 





SKD11 


47 x16 


58 ~ 60HRC 


TK001-1 


9 导 正 钉 


SKD11 


$1.6 х17.5 


58 ~ 60HRC 





TK001-67 


45 


M16 x10 


TK001-1 


8 拉 深 凸 模 3 


SKD11 


44. 8 x50. 9 


58 ~ 60HRC 





ТК001-66 


65Мһ 


ҮА1.2 x14 x65 


GB/T 2089—2009 


TK001-1 


7 ЖП 2 


SKD11 


$5.3 x50 


58 ~ 60HRC 





TK001-65 























35 


M8 x55 


GB/T 70. 1 一 2008 


TK001-1 


6 HEHE 2 


Crl2 


172 x30 x25 


58 ~60HRC 





TK001-64 


ССг15 


ф32 х 55 


60 ~63HRC 


TK001-1 


5 拉 深 凸 模 1 


SKD11 


ф6. 3 x48. 3 


58 ~60HRC 





TK001-63 


ССг15 


ф18 х 155 


58 ~ 60НКС 


TK001-1 





4 PRHE 1 


SKD11 


ф15 x23 


58 ~ 60HRC 





TK001-62 


65Mn 


1.6 x22 x30 


GB/T 2861. 6 一 2008 


TK001-1 


3 IRIE 


45 


M4 x5 





TK001-61 


ССг15 


ф32 х35 


60 ~ 63НКС 


TK001-1 


2 导 正 钉 


SKD11 


ф1.6 х62.5 


58 ~ 60HRC 





TK001-60 


钢 球 保持 圈 


oo| 人 上 | 上 | 人 上 | 人 上 |oco ь го 


2A11 


TK001-1 


1 IRIE 


45 


M18 x12 





TK001-59 





导 正 条 


SKD11 


ф2 x17. 5 


58 ~60HRC 


TK001-1 


0 JJH nE 


T12A 


中 11 x64 


58 ~60HRC 





TK001-58 


弹簧 


65Mn 


YA1.2 x10 x60 


GB/T 2089—2009 


TK001-0 





9 冲 孔 凸 模 


T12A 


ф1.6 х46. 5 


58 ~60HRC 





TK001-57 


IRIE 


45 


M12 x10 


TK001-0 


8 固定 板 


Q235 


300 x 140 х 25 





TK001-56 


冲 孔 凸 模 


SKD11 


ф2 x46 


58 ~ 60HRC 


TK001-0 


7 弹簧 


65Mn 


YA1.2 x6 x10 


GB/T 2089—2009 





TK001-55 


65Mn 


фб x 10 


GB/T 2089—2009 


TK001-0 


6 HEHE 1 


Crl2 


300 x 140 x25 


55 ~38HRC 





TK001-54 


SKD11 


ф8 x17.5 


58 ~ 60HRC 


TK001-0 


5 ИЖЕ 


SKD11 


ф8 x17. 5 


55 ~ 58НКС 





TK001-53 


45 


8x75 


5B/T 119. 1 一 2000| 


TK001-0 


4 Ш R 


Crl2 


300 x 140 x25 


55 ~ 58НКС 





ТК001-52 

















35 


М8 х75 


GB/T 70. 1 一 2008 


TK001-0 





3 下 固定 板 


45 


300 x 140 x20 


260 ~280HBS 





TK001-51 





45 


М8 x 50 


JB/T 7650. 5—2008 


TK001-0 


2 冲 孔 凹 模 


Crl2 


$7 x46 


55 ~ 58НКС 





TK001-50 





300 x 220 x 35 





TK001-49 


Tuma 


ф13.4 x45 


58 -60HRC 





TK001-48 


中 8 x 70 


TK001-0 


1 —— 








TK001-47 


IRIE 


M10 x11 





Crl2 


300 x 140 x 15 


55 ~58HRC 
备注 











制品 材料 : H65 

















TK001-46 PR MIE 
TK001-45 拉 深 四 书 
TK001-44 顶 杆 44. 8 x60 
TK001-43 ША АША ф13.4 x45 
TK001-42 138 М8 х9 

TK001-41 ША АША 中 13. 4 x45 


中 13. 4 x45 
中 13. 4 x45 





GB/T 1358—2009 
58 ~60HRC 
I Sr] [ Tes P яе sa [a] 


二 р. [ек 
批准 




















58 ~60HRC 














58 ~60HRC 共 2 张 第 2 张 





2-1 按钮 注射 模 (一 ) 



































































































































































































































































































































































































































































































































































































































1. 模 具 用 于 SZ-60 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm。 

3. 导 柱 导 套 部 分 运动 应 无 卡 滞 现 象 ， 使 用 前 应 加 油 润滑 。 
4. 入 库 时 ， 型 腔 不 得 喷 防 锈 剂 ; 冷却 水 道内 积 水 应 排 干 。 



















































































































































































зини 














/Ra 0.4 





/ Ка 0.4 së 0.4 
TI 
III 
НІ 























(107.8) 



































уе (Л 





























塑 件 技术 要 求 


1. 未 注 过 渡 圆 角 R0.3 一 Ra0.5。 
2. 塑 件 表面 不 得 有 项 杆 痕迹 。 




















19.9-0.11 

















|__22 


= 








= 





3. 塑 件 上 不 得 有 明显 的 缩 凹 。 





4. 塑 件 村 料 为 PMMA。 


Ra 0.4 





an 
оо 


КАН-03-18 


复位 杆 


ф12 x105 


43 ~48HRC 





- 
мч 


КАН-03-17 


顶 杆 


ф5 x100 


43 ~48HRC 





- 
е 


КАН-03-16 


拉 料 杆 


ф8 x 100 


43 -48HRC 





- 
сл 


KZH-03-15 


型 必 


43 x40 


43 -48HRC 





= 
É 


KZH-03-14 


导 套 


T8A 


ф20 x23 


55 ~ 58НКС 





jæ 
w 


KZH-03-13 


导 柱 


T8A 


ф20 x60 


55 ~ 58HRC 





- 
N 


KZH-03-12 











圆柱 头 螺钉 








35 


M6 x20 


GB/T 70. 1 一 2008 





= 
= 


KZH-03-11 


РЕ 


p14 х 55 


43 ~ 4А8НКС 





= 
° 


KZH-03-10 


45 


ф55 x12 





KZH-03-09 


定 模 座 板 


200 x230 x 25 





KZH-03-08 

















内 六 角 圆 柱头 螺钉 











35 


M12 x30 


GB/T 70. 1 一 2008 





KZH-03-07 


定 模 板 


P20 


200 x 180 x25 





KZH-03-06 


= —|+|— — | ++ + + |— + 


动 模板 


P20 


200 x 180 x35 





KZH-03-05 


顶 杆 


T10A 


$3 x100 


43 ~ 48 HRC 





KZH-03-04 


支承 板 


Q235 


200 x 230 x 30 





KZH-03-03 


垫 块 


Q235 


200 x 35 x 60 





KZH-03-02 








内 六 角 圆 柱头 螺钉 











35 


M12 x 125 


GB/T 70. 1 一 2008 





= N шоо р | | | са | оо | хо 


KZH- ш 01 


材料 备注 








— 








mea 88 ]# n | 
j ава | [шше 











Q235 


200 x 230 x 25 





共 1 张 第 1 张 





位 名 称 











2-2 仪表 壳 注 射 模 




















1. 模 具 用 于 SZ-60 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm 。 

3. 导 柱 导 套 部 分 运动 应 无 卡 滞 现 象 ， 使 用 前 应 加 油 润滑 。 
4. 入 库 时 ， 冷 却 水 道内 积 水 应 排 干 。 


























YBK120-32 
YBK120-31 
YBK120-30 
YBK120-29 J 主 头 螺钉 
YBK120-28 主 头 螺钉 
YBK120-27 
YBK120-26 
YBK120-25 sS 角 圆柱 头 螺 钉 
YBK120-24 
YBK120-23 ¿JÉ DUFF 
YBK120-22 顶 杆 
YBK120-21 承 板 
YBK120-20 主板 
YBK120-19 -国定 板 200 x100 x12 

YBK120-18 拉 料 杆 中 10 x45 43 ~48HRC 


4 中 16 x38 55 ~58HRC 
1 
2 
4 
4 
4 
2 
4 
2 
2 
2 
1 
1 
1 
1 
ҮВК120-17 型 蕊 镶 块 1 110 x91 x48 43 ~48HRC 
4 
4 
4 
4 
1 
4 
1 
1 
1 
2 
3 
3 
1 
4 
4 
1 


200 x230 x20 
$16 x23 
M12 x890 GB/T 70. 1—2008 
M6 x20 GB/T 70. 1—2008 
$14 х4 所 有 垫圈 等 高 
10 x45 GB/T 119. 2 一 2000 
М10 x35 GB/T 70. 1 一 2008 
200 x35 x56 
ф12 x110 43 ~48HRC 
ф6 x110 43 ~48HRC 
200 x 180 x30 250 ~ 280HBS 
200 x100 x15 250 ~ 280HBS 



























































































































































































































































YBK120-16 顶 杆 420 x75 250 ~280HBW 
YBK120-15 推 件 板 200 x 180 x40 250 ~280HBW 
YBK120-14 到 柱头 螺钉 M8 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
YBK120-13 J 到 柱头 螺钉 M12 x30 GB/T 70. 1—2008 
YBK120-12 ЕРЕН: 52 x89 x32 
M6 x20 GB/T 70. 1—2008 
ф14 x60 43 ~ 48НЕС 
ф55 x 12 
ф17 x31. 5 250 ~280HBW 
ф10 x38.5 250 -280HBW 
200 x180 x35 250 -280HBW 
18 x9 x 30 
200 x 180 x30 
ф16 x 120 52 ~55HRC 
YBK120-02 导 套 ф16 x28 55 ~58HRC 
YBK120-01 定 模 座 板 Q235 200 x230 x20 


TNS ЕЕ 
„лл. — ур. тё TPR. 
m) | [e] | | masa | ma | ms 


ЕБ Кн не жн а “ТГ uz 






















































































1 у у ҮВКІ20-11 N fA ESK IRET 


| 
\ 














ҮВК120-10 浇 口 套 
YBK120-09 定位 圈 
YBK120-08 型 起 
YBK120-07 小 型 起 
YBK120-06 小 型 起 
YBK120-05 ЖЕЛИНЕН: 
ҮВК120-04 定 模 板 
YBK120-03 导 柱 
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2: 

















` ` 


























































































































2-3 电缆 扣 注 射 模 









































































































































































































































































































































































































































4 一 4 B—B 
Ra 6 
1 2 3 4 5 17 18 19 有 
工件 图 
72 [ 本 人 
g ó 
° alik — 
SSE ES 
; ; Z УУР a l: XS 
' ' ' a 222 2 E ЗЕ НУ = 
| в А al П/ 652.65 206 
| 8 5 SA brs И = | = © 
i эм | 16 
N 
Y 
TIK í 3 z 46 
\ ROS 35.5 | 243 
10 |_ (293) 
ү | 1, 





























| | 21 20 
4 






























































































































































































































































































































































16 15 1 13 12 П т 
21 | DLK-M400-21 拉 料 杆 1 Т10А ф9 x85 43 ~48HRC 
20 | DLK- M400-20 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 | 6 35 M14 x 105 GB/T 70. 1 一 2008 
19 | DLK-M400-19 пж 1 Т10А 中 14 x60 43 ~48HRC 
技术 要 求 18 | DLK-M400-18 导 柱 4 T8A $30 x78 52 ~55HRC 
1. 模 具 用 于 XS-ZY-125A 型 注射 机 。 17 | DLK-M400-17 导 套 4 TSA 430 x 28 55 ~58HRC 
ns ss s A та 16 | DLK- M400-16 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 | 4 35 M10 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
| 4 顶 村 与 孔 采 用 H7/e6 8; 支承 柱 与 顶 杆 国 定 板 采用 15 | DLK-M400-15 复位 村 4 T8A d20 x90 43 ~48HRC 
| H8/f8 配合 ; 浇 口 套 与 定 模 座 板 采用 H7/g6 配合 。 14 | DLK-M400-14 硕 杆 10 TIOA d5 x90 43 ~48HRC 
5. 入 库 时 ， 冷 却 水 道内 积 水 应 排 干 。 13 | DLK- M400-13 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 | 2 35 M12 x75 GB/T 70. 1—2008 
12 | DLK- M400-12 支承 柱 2 45 440 x70 43 ~48HRC 
11 | DLK-M400-11 动 模 座 板 1 Q235 400 x350 x30 
АЙ. 10 | DLK-M400-10 侍 板 1 45 400 x 180 x 25 250 ~280HBW 
9 | DLK-M400-09 顶 杆 固定 板 1 45 400 x180 x20 
8 | DLK-M400-08 顶 杆 4 TIOA $4 x90 43 ~48HRC 
7 | DLK-M400-07 动 模板 1 45 400 x 300 x 50 
6 | DLK-M400-06 水 嘴 8 H62 ф8 外 购 件 
а 5 | DLK-M400-05 定 模板 1 45 400 x300 x30 
за 4 | DLK-M400-04 定位 圈 1 45 中 100 x12 
з | DLK-M400-03 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 | 4 35 M8 x16 GB/T 70. 1—2008 
2 | DLK-M400-02 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 | 6 35 M14 x35 GB/T 70. 1 一 2008 
1 | DLK-M400-01 定 模 座 板 1 Q235 400 x350 x30 
序号 代号 名 称 数量 | ”材料 规格 备注 
塑 件 技术 要 求 | 
1. 未 注 脱 模 斜 度 1* ; 未 注 过 渡 贺 角 R03。 та 《单位 名 称 ) 
2. 文 字 区 域 刻 4 号 字 “电缆 号 牌 ”， 凸 起 高 度 为 ТЕ ТРТУ — 
| 0.3mm ， 笔 画 宽度 为 0.3mm 。 г 处 数 | 分 区 更 改 文件 号 签名 | 年 \ 月 .日 电缆 扣 注射 模 
设计 标准 化 阶段 标记 | 重量 | 比例 
| 1:2 
审核 DLK-M400 
工艺 批准 共 1 张 第 1 张 
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2-4 内 桶 注射 模 


塑 件 图 
































(材料 : PP ; 收缩 率 : 5/1000) 


1. 模 具 用 于 XS -ZY-250A 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm 。 

3. 导 柱 时 套 部 分 运动 应 无 卡 滞 现 象 使 用 前 应 加 油 润 滑 。 

4. 顶 杆 与 孔 采 用 H7/f6 配 合 ; 支承 柱 与 顶 杆 固定 板 采 用 
Hg8/ 人 配合 ; 浇 口 套 与 了 定 模板 采用 H7/g6 配合 。 

5. 入 库 前 应 排 净 模 内 冷却 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 
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М-НХС-29 圆柱 头 螺钉 
M-HXG-28 推 盘 

M- HXG-27 中 心 顶 杆 

M- HXG-26 水 道 密封 环 
M- HXG-25 作 板 

M- HXG-24 型 芒 固 定 板 
M- HXG-23 顶 杆 

M- HXG-22 圆柱 头 螺钉 
M-HXG-21 形 密封 圈 
M-HXG-20 文 承 板 
M-HXG-19 垫圈 
M-HXG-18 动 模 座 板 
M-HXG-17 顶 杆 固定 板 
M-HXG-16 水 道 隔 板 

M- HXG-15 作 板 
М-НХС-14 文 承 柱 
M-HXG-13 | 内 网 柱头 螺钉 
M-HXG-12 АНЕ ЕТ 
М-НХС-11 
М-НХС-10 
M-HXG-09 
M-HXG-08 定位 圈 
M- HXG-07 пж 
М-НХС-06 圆柱 头 螺钉 
M-HXG-05 \ 型 必 
M-HXG-04 定 模型 芯 


35 M16 x70 GB/T 70. 1—2008 
P20 Q125 x30 MAE 33 ~ 37НКС 
45 ф20 x350 250 ~ 280HBW 

4350 х 35 
Р20 ф320 х 32 预 硬 33 ~37HRC 
45 ф320 x65 250 ~280HBW 
45 $14 х 190 外 购 
35 M16 x155 GB/T 70. 1—2008 

耐 油 橡胶 ф32 х3 外 购 

45 4320 х50 250 ~280HBW 
Q235 4320 x95 

45 4360 x25 220 ~250HBW 

45 4246 x 18 

ф25 x205 x3 

45 4246 x20 250 ~ 280HBW 
45 ф50 x95 43 ~48HRC 

35 М8 x 100 GB/T 70. 1—2008 

35 M16 x40 GB/T 70. 1—2008 
T8A ф26 x210 43 ~ 48НЕС 
Р20 ф32 х 154 预 硬 33 ~37HRC 
P20 中 192 x240 预 硬 33 ~37HRC 
45 中 100 x 15 250 ~280HBW 
45 ф14 x60 250 ~280HBW 

35 M8 x16 GB/T 70. 1 一 2008 
P20 中 8 x32 预 硬 33 ~37HRC 
P20 中 16. 5 x20 预 硬 33 ~37HRC 

M- HXG-03 Ж ЫЕ 耐 油 橡胶 ф180 х3 外 购 

M-HXG-02 定 模板 P20 中 320 x40 预 硬 33 ~37HRC 

M- uiia 01 一 一 — x25 220 ~250HBW 
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2-5 按钮 注射 模 (I) 
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塑 件 图 
11 


(材料 : АВЅ; 收缩 率 : 5/1000) 





























2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 


1. 模 具 用 于 SZ-100 型 注射 机 。 


度 误差 不 大 于 0.02mm 。 
3. 镶 块 分 型 面 配 合 间隙 不 大 于 0.03 mmo 
4. 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 





N003-3 














6 J Ж ЕА 


螺钉 


35 


M10 x30 


GB/T 70. 1 一 2008 





N003-3 





























5 柱头 





螺钉 


35 


M10 x40 


GB/T 70. 1—2008 





N003-3 


4 Жуй 


65Мп 


ф26 х55 


43 ~48HRC 





N003-3 





3 顶 杆 固定 板 


45 


132 x200 x 15 





N003-3 


2 位 杆 


T10A 


p14 х15 


43 ~ 48НКС 





N003-3 
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45 


132 х 220 x 20 





N003-3 
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45 


120 x200 x 15 





N003-2 


9 


45 


120 x200 x 20 





N003-2 


8 


412 x 190 


43 -48HRC 





N003-2 
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35 


M8 x25 


GB/T 70. 1 一 2008 
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ф8 x 126 


43 ~48HRC 
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45 


200 x 200 x 60 





N003-2 
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45 


250 x200 x25 





N003-2 

















螺钉 


35 


M4 x10 


GB/T 70. 1—2008 
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45 


ф12 x90 





N003-2 


1 


45 


$100 x 10 





N003-2 





0 


耐 油 橡胶 ф12 x3. 5 


外 购 标准 件 





N003-1 
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45 


M10 x10 





外 购 标准 件 





N003-1 


8 ХЕМ: 


Р20 


100 х 100 х 35 


预 硬 32 ~35HRC 
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7 动 模板 


45 


200 x200 x 70 
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45 


ф25 x15 





N003-1 














5 J 主 头 


螺钉 


35 


M12 x175 


GB/T 70. 1—2008 
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螺钉 


35 


M8 x25 


GB/T 70. 1 一 2008 





N003-1 
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45 


200 x38 x140 
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2 Жж 


ф26 х55 


43 ~48HRC 
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ф2. 5 x 190 


43 -48HRC 
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M8 x25 


GB/T 70. 1—2008 
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250 x200 x25 
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螺钉 


M8 x30 


GB/T 70. 1 一 2008 





N003-07 





ф6. 5 x 185 


43 -48HRC 





N003-06 


100 x 100 x35 


预 硬 32 ~35HRC 





N003-05 


ф12 x46 


预 硬 32 ~35HRC 





N003-04 


ф20 x60 


43 ~48HRC 
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ф20 x128 


43 ~48HRC 





N003-02 


6x12 


GB/T 119. 2—2000 
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N003-01 六 角 圆 柱头 
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35 


Инын 


М12 ы 





共 1 张 第 1 张 





GB/T 70. 1 一 2008 
备注 








注射 模 (二 ) 





2-6 食品 盒 上 盖 注 射 模 
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1. 模 具 用 于 SZ-100 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.02mm 。 
3. 镶 块 分 型 面 配 合 间 隙 不 大 于 0.03mm 。 

4. 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 











制品 材料 : PP 





ИТ ЕТЕ 
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塑 件 图 
1:125 








(材料 : РР; 收缩 率 : 15/1000) 
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FBOX01-18 ИЕТ M12 x25 GB/T 70. 1 一 2008 
FBOX01-17 ФЧ ф38 x10 43 ~48HRC 
FBOX01-16 : 柱 ф30 x295 50 ~55HRC 
FBOX01-15 ; ў ф20 x25 外 购 标 准 件 
FBOX01-14 ZAREN 450 x450 x30 
FBOX01-13 Ej) 45 450 x218 x25 
FBOX01-12 -固定 板 45 450 x218 x20 
ЕВОХО1-11 立 杆 45 ф25 x150 43 ~48HRC 
FBOX01-10 ИХ 0235 200 х 120 x43 
ЕВОХО1-09 密封 圈 耐 油 橡胶 中 110 x4.5 外 购 标 准 件 
FBOX01-08 д Р20 260 x180 x70 | 预 硬 32 ~35HRC 
FBOX01-07 Ç EJ 45 450 x350 x45 220 ~250HBW 
FBOX01-06 ЕЛИ Р20 450 x350 x70 | 预 硬 32 ~35HRC 
FBOX01-05 пж T8A 420 x86 43 ~48HRC 
FBOX01-04 定位 45 $100 x 15 
FBOX01-03 福 头 螺钉 35 M8 x15 GB/T 70. 1 一 2008 
FBOX01-02 型 芯 固 定 板 45 450 x350 x35 220 ~250HBW 
18 x40 x50 预 硬 32 ~35HRC | 1 FBOX01-01 — 0235 450 x450 x45 
48 x20 x 86 43 ~48HRC 
M10 x15 外 购 标准 件 
M8 x20 
M16 x170 
450 x65 x85 Н 比例 


оаа 
25 x15 х 150 43 ~ 48НКС 审 ` КВОХО1 


M16 x50 GB/T 70. 1 一 2008| 工艺 准 共 2 张 第 2 张 
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ЕВОХОІ -28 J ШШ 
ЕВОХО1-27 
FBOX01-26 
FBOX01-25 
FBOX01-24 
FBOX01-23 
FBOX01-22 
ЕВОХО1-21 
ЕВОХО1-20 
FBOX01-19 六 角 圆柱 头 螺 钉 
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2-7 盖 板 注射 模 
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70 69 68 67 












































































































































































































































































































































位 名 称 ) 








1 模具 用 于 SZ-180 型 注射 机 。 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 .月 日 | 基板 注射 模 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm; 镶 块 分 型 面 配合 间隙 不 大 于 0.03mm。 р ык j| ms; 阶段 标记 | Ж = 
3. 所 有 项 杆 与 孔 采用 H7/f6 配合 。 


比例 


4. 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 Е 1:3 
ш. 批准 共 3 张 | amk йй | 1 张 
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制品 材料 : PBT 





更 改 文件 号 





DST395 





RE 
共 3 张 


рү. Tas 
第 2 张 


阶段 忆 


审核 
TŽ 





| 设计 | | | oo 


























塑 件 图 
(材料 : PBT; 收 缩 率 :3/1000) 





DST395-43 


ф16 x20 





DST395-42 


ф26 x 100 


外 购 标 准 件 





DST395-41 


413 x90 





DST395-40 


ф10 x86 





DST395-39 














M6 x25 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST395-38 


ф35 x15 





DST395-37 


ф16 х3 





DST395-36 














M6 x 12 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST395-35 


ф20 x25 


外 购 标 准 件 





DST395-34 


95 x28 x26 


43 -48HRC 





DST395-33 



































M12 x40 


GB/T 70. 1—2008 





DST395-32 


125 x115 x118 


43 ~48HRC 





DST395-83 
DST395-82 
DST395-81 
DST395-80 
DST395-79 
DST395-78 
DST395-77 
DST395-76 
DST395-75 
DST395-74 
DST395-73 
DST395-72 
DST395-71 
DST395-70 
DST395-69 
DST395-68 š 
DST395-67 ALE 
DST395-66 
DST395-65 
DST395-64 
DST395-63 
DST395-62 
DST395-61 
DST395-60 
DST395-59 
DST395-58 
DST395-57 
DST395-56 : 
DST395-55 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
DST395-54 顶 杆 固定 板 
DST395-53 动 模 座 板 
DST395-52 动 模板 
DST395-51 
DST395-50 
DST395-49 
DST395-48 
DST395-47 
DST395-46 
DST395-45 
DST395-44 


60 x50 x50 
M6 x40 GB/T 70. 1 一 2008 
183 x55 x21 43 ~48HRC 
фб x50 外 购 标 准 件 DST395-28 д 
М8 x60 СВ/Т 70. 1 一 2008 DST395-27 锁 模 板 
60 x35 x10 43 ~48HRC DST395-26 导 柱 
M6 x35 GB/T 70. 1 一 2008 DST395-25 导 套 
60 x35 x18 43 ~48HRC DST395-24 热电 偶 
М12 x70 GB/T 70. 1 一 2008 DST395-23 小 型 世 44 x40 
ф16 х25 外 购 件 DST395-22 ЖЕЛИНЕН. 300 x 160 x55 


6 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
1 
2 
1 

43 -48HRC DST395-31 1 

1 
4 
1 
2 
4 
4 
2 
4 
1 
ф25 x 190 43 ~48HRC DST395-21 定 距 拉杆 4 ф16 x180 
4 
4 
4 
4 
1 
1 
4 
1 
1 
8 
8 
1 
1 
8 
4 
1 
3 
2 
1 


DST395-30 
DST395-29 š 主 头 螺钉 


J- 
Н 
X 
ж 





ф20 x 190 43 -48HRC 
70 x46 x12 
M6 x 16 GB/T 70. 1 一 2008 
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200 x46 x16 运输 时 使 用 
Ф30 x170 面 53 ~58HRC 
Ф30 x 100 面 53 ~58HRC 


购 标准 件 
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300 x 160 x 86 DST395-20 ф35 x355 面 53 ~ SSHRC 
фб x25 外 购 标准 件 DST395-19 435 x30 面 53 ~58HRC 
M8 x40 GB/T 70. 1 一 2008 DST395-18 ф35 x 100 Ї 8 53 ~58HRC 
600 х 180 х25 DST395-17 p40 x40 
M10 x55 GB/T 70. 1—2008 DST395-16 45 x35 x67 
中 10 x53 DST395-15 110 x55 x67 
430 x93 DST395-14 438 x28 外 购 标 准 件 
45 449 x 100 DST395-13 M8 x60 GB/T 70. 1 一 2008 
中 10 x35 外 购 标准 件 DST395-12 600 x300 x 100 
45 ф9 x18 DST395-11 中 12 х200(1. 5kW) 外 购 标 准 件 
35 M6 x17 GB/T 70. 1 一 2008 M10 x50 GB/T 70. 1 一 2008 
35 M8 x80 GB/T 70. 1 一 2008 p4 x40 
35 M8 x25 GB/T 70. 1—2008 ф136 x90 
45 80 x55 x16 M6 x20 GB/T 70. 1—2008 
Al 80 x60 x2 45 ф16 x25 
45 ФАЗ x16 45 600 x300 x30 
35 M16 x35 GB/T 70. 45 M12 x12 
35 M10 x30 GB/T 70. DST395-03 45 p8 x64 
45 600 x 180 x 20 DST395-02 定 模 座 板 45 600 x350 x45 
45 600 x 350 x30 DST395-01 绝热 板 1 石棉 板 600 x350 x6 


600 x 58 x 100 
35 M8 x20 GB/T 70. 


35 M16 x140 [GB/T 70. 
45 112x115x12 | 43 ~48HRC 更 改 文 件 号 
石棉 板 | 600 x350 x6 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 


НЕЕ іа | 
表面 53 ~58HRC | 审核 2 081395 
表面 53 ~58HRC | 工艺 批准 共 3 张 第 3 张 
49 
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签名 | 年 .月 .日 | 

























































































= 
e 











/ 


Д 






























































[Re3/8(ALD) 
Ww 
SS 














更 改 文件 号 















































































































































22 




















T 

| 

pal 
出 


和 
1 
ТЫ 





















































19 20 21 



































оо 
一 

































































2\2 

































































































































































































































































































































































































































































小 











Д 


A 


i 
Бр 

































































атыг 
Ж Шр 

































































































































































































































































































































































NSM- 



































Кр 



















































































































































































































































































































































































































































































QC160-40 支承 柱 
QC160-39 限 位 柱 
QC160-38 ЕЕ 
0С160-37 微 动 行程 开 
QC160-36 水 嘴 
QC160-35 垫 块 
QC160-34 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
QC160-33 ЭҢИЛЕ С 
0С160-32 ЭЖЕНЕ A 
QC160-31 顶 杆 
QC160-30 

QC160-29 连 
QC160-28 
QC160-27 
QC160-26 
QC160-25 
QC160-24 
QC160-23 
QC160-22 六 头 螺钉 

QC160-21 К 

0С160-20 精 定位 锁 В 

QC160-19 定位 锁 A 

QC160-18 柱头 螺钉 35 
QC160-17 热 45 
QC160-16 
QC160-15 ТЕ 45 
0С160-14 : 柱 45 
QC160-13 耐 磨 ] H13 
QC160-12 Р И H13 
QC160-11 NAK80 
QC160-10 橡胶 


440 x150 
430 x60 
ф16 x25 


38 ~43HRC 
38 ~43HRC 
外 购 标准 件 
外 购 标准 件 








HFE 
(材料 : HIPS 收缩 率 : 4/1000) 


























ф10 x150 
450 x68 x 150 
M16 x200 























GB/T 70. 1 一 2008 
67 х10 х8 预 硬 37 ~40HRC 
67x18 x10 MAE 37 ~ 40HRC 

ф5 x225 外 购 标准 件 
ф35 x110 表面 HRC50 ~ 55 
70 x50 x20 注射 时 拆 阶 
ф35 x 100 表面 HRC50 ~ 55 
ф35 x320 表面 HRC50 ~ 55 
M12 x110 GB/T 70. 1 一 2008 
ф20 x100 
M12 x10 
M4 x20 
M5 x16 
中 16 x85 x3 
70 x30 x20 
70 x30 x22 
M6 x20 
$30 x10 

TM25 x 12. 5 x 125 
190 x75 x65 
ФАО x165 
90 x40 x8 
70 x60 x10 

185 x 160 x70 
$16 x $3 
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ЕЗЕТ GB/T 70. 1 一 2008 


GB/T 70. 1 一 2008 
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外 购 标 准 件 
外 购 标准 件 
GB/T 70. 1 一 2008 





















































38 ~43HRC 








调 质 处 理 
48 ~52HRC 
48 ~52HRC 
预 硬 37 ~40HRC 
£ х 线 径 





QC160-62 
QC160-61 
QC160-60 
QC160-59 


87 x30 x20 
83 x60 x20 
80 x40 x20 
345 x40 x20 


43 ~48HRC 
43 ~48HRC 
43 ~48HRC 
38 ~43HRC 
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8x35 


GB/T 70. 1 一 2008 


QC160-09 


STD 


ф100 x 15 





QC160-57 


ф8 x45 


›В/Т 119. 2—2000| 


QC160-08 


STD 


ф16 x135. 5 


38 ~43HRC 





QC160-56 














M10 x140 


GB/T 70. 1 一 2008 


QC160-07 








ИЭТ 








35 


М5 х15 


GB/T 70. 1 一 2008 





QC160-55 





























M10 x85 


GB/T 70. 1 一 2008 


QC160-06 





0 224 


NAK80 


120 x30 x 10 


预 硬 37 ~40HRC 





QC160-54 








250 x230 x 50 


预 硬 37 ~40HRC 


压板 


45 


50 x45 x20 


38 -43HRC 








450 x400 x 110 
425 x 226 
TM50 x27 x 150 
425 x 200 
ф16 x15 
450 x 260 x 25 
450 x 260 x 30 
450 x450 x 35 
ф25 x55 
43 x 220 
65 x30 x 10 
ф5 x 200 
46 x 230 


220 ~250HBW 
43 ~48HRC 
38 -43HRC 
43 -48HRC 
43 -48HRC 


Ж ЕНЕ NAK80 
斜 导 柱 STD 

定 模 座 板 
定 模板 


250 x230 x72 
ф16 x170 
450 x450 х 50 
450 х 400 x 100 


预 硬 37 ~40HRC 
32 ~35HRC 


QC160-53 
QC160-52 
QC160-51 
QC160-50 
QC160-49 
QC160-48 
QC160-47 
QC160-46 
QC160-45 
QC160-44 
QC160-43 
QC160-42 
QC160-41 


QC160-04 
QC160-03 
QC160-02 
QC160-01 

















9 
8 
7 
6 
5 QC160-05 
4 
3 
2 
1 


小 导 柱 
限 位 钉 
顶 杆 固定 板 
推 板 
动 模 座 板 
小 导 套 

顶 杆 
动 模 镶 块 B 
拉 料 杆 
成 型 顶 杆 


1 模具 用 于 SZ-150 弄 注射 机 。 调 原 处 理 

2 模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm; 动 、 定 模 馈 块 分 备注 
型 面 间隙 不 大 于 0.03mm， 其 分 型 面 可 高 于 模 架 分 型 面 03 一 0.5mmi 
支承 柱 应 比 两 侧 垫 块 高 0.02mm。 

3. 所 有 项 杆 与 孔 采 用 H7/f6 配合 ; 侧 清 块 与 导 清醒 采用 H7/f6 配合 
移动 时 无 卡 灌 现 象 。 

4 .模具 入 库 前 应 排 室 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 ， 滑 动 配合 
部 位 加 润 清油。 

5 .连接 板 29 只 在 模具 运输 过 程 中 使 用 ， 正 常 使 用 时 应 拆除 。 
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1. 模 具 用 于 SZ-150 型 注射 机 ; 定位 圈 尺 寸 2100mmx1l0mm 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm; 型 蕊 、 型 腔 镶 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03mm, 
其 分 型 面 可 高 于 模 架 分 型 面 0.3 一 0.5Smm; 支承 柱 应 比 两 侧 垫 块 高 0.02mm 。 

3. 所 有 项 杆 与 孔 采用 H7/f6 配合 。 


4. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 ， 滑 动 配合 部 位 加 润滑 油 。 
5. 连 接 板 9、 件 70 只 在 模具 运输 过 程 中 使 用 ， 注 射 成 型 时 应 拆除 。 












































| СҮ-151-35 0 JÉ% 橡胶 432 x p2 
men CY-151-34 FKA Q235 96 x30 x2 
(材料 : ABS; 收缩 率 : 5/1000) CY-151-33 主 头 螺 35 M12 x40 GB/T 70. 1—2008 
CY-151-32 顶 杆 S55C ф5 x225 外 购 标 准 件 
CY-151-31 AS 角 圆 柱头 螺钉 35 M8 x70 GB/T 70. 1 一 2008 
CY-151-30 S 角 圆柱 头 螺钉 35 M12 x30 GB/T 70. 1—2008 
CY-151-29 六角 圆柱 头 螺钉 35 M16 x70 GB/T 70. 1—2008 
CY-151-72 EE 65Mn 6 GB/T 93—1987 CY-151-28 热 120 x68 x400 两 块 等 高 
CY-151-71 Ë 45 60 x25 x20 38 -43HRC CY-151-27 УБ 45 ф24 x10 43 ~48HRC 
СҮ-151-70 连接 者 Q235 102 x40 x12 运输 时 使 用 CY-151-26 沉 头 螺钉 35 M8 x20 GB/T 68 一 2000 
CY-151-69 Е 35 М12 х35 GB/T 67. 1 一 2008 CY-151-25 45 25 x130 x40 
CY-151-68 定 螺 邓 35 M6 x12 GB/T 77 一 2007 CY-151-24 主 头 螺钉 35 M6 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
CY-151-67 35 R, 1⁄8 3 CY-151-23 x 19 x 100 48 ~53HRC 
CY-151-66 ПШ} Р20 240 х205 х88 30 ~35HRC СҮ-151-22 RU 中 16 外 购 标 准 件 
CY-151-65 УЙ 4 É 425 x 185 外 购 标准 件 CY-151-21 35 М8 x36 外 购 标 准 件 
CY-151-64 ЖЖ 4 ф50 х 150 38 ~43HRC СҮ-151-20 30 x22 х 100 48 ~ 53НЕС 
СҮ-151-63 ф2 х8 СҮ-151-19 45 25 х130 х60 
СҮ-151-62 450 х400 x35 СҮ-151-18 35 М8 x 65 GB/T 70. 1 一 2008 
CY-151-61 ф35 x119 表面 渗 碳 0.8 ~1.2 CY-151-17 45 450 x400 x 120 
CY-151-60 25 x 100 x 60 CY-151-16 头 螺 钉 Š М8 x 45 GB/T 70. 1 一 2008 
CY-151-59 中 35 x215 表面 渗 碳 0.8 ~1.2 CY-151-15 中 100 x35 调 质 处 理 
CY-151-58 5 25 x100 x40 CY-151-14 中 16 x70 调 质 处 理 
CY-151-57 š ESK 螺钉 M8 x50 GB/T 70. 1 一 2008 CY-151-13 RIR 240 x 205 x 80 30 ~35HRC 
CY-151-56 导 柱 420 x 170 表面 渗 碳 0.8 ~ 1.2 CY-151-12 O 形 密封 圈 网 中 10 x $2 径 x 线 径 
CY-151-55 顶 杆 中 12 x185 外 购 标准 件 CY-151-11 定 距 导 杆 435 x380 表面 渗 碳 0.8 ~1.2 
CY-151-54 小 导 套 ф20 x53 表面 渗 碳 0.8 ~1.2 CY-151-10 小 导 套 ф35 x35 表面 渗 碳 0. 8~1.2 
CY-151-53 顶板 450 x260 x30 | 220~250HBW | 9 CY-151-09 连接 板 122 x40 x12 运输 时 使 用 
CY-151-52 顶 杆 固定 板 450 x260 x25 8 CY-151-08 垫 柱 440 x40 
CY-151-51 质 管 d4 х $7 x207 43 ~48HRC 7 СҮ-151-07 和 矩形 弹簧 ф50 x50 38 ~43HRC 
CY-151-50 型 芯 44 x263 43 ~48HRC 6 CY-151-06 定 距 拉杆 ф25 x30 调 质 处 理 
CY-151-49 BIE M10 x15 5 CY-151-05 ЖИ; ф5 x80 50 ~55HRC 
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3 
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CY-151-48 顶 杆 中 8 x235 外 购 标 准 件 CY-151-04 M10 x10 

CY-151-47 ЗЕ ф35 x37 220 ~ 250HBW CY-151-03 主 头 螺钉 M6 x45 GB/T 70. 1 一 2008 
СҮ-151-46 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 M8 x40 GB/T 70. 1 一 2008 CY-151-02 拉 料 杆 45 ф5 x50 

CY-151-45 445 x 120 调 质 处 理 
CY-151-44 
CY-151-43 
CY-151-42 
CY-151-41 
CY-151-40 
CY-151-39 
CY-151-38 
CY-151-37 
CY-151-36 
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СҮ-151-01 — iz Q235 450 x 450 x 50 


ф25 x245 质 处 理 
ф16 x20 38 ~43HRC 
ф20 x25 38 ~43HRC 


[ET EE EA 


M12 x40 GB/T 70. 1—2008 
1:3 
ф16 x2 外 购 标 } ~ || [uj CY-151 
$13 x170 外 购 标准 f 批准 共 3 张 第 3 张 
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(单位 名 称 ) 
制品 材料 : PP 
签名 | 年 .月 .日 


lk 记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 .月 .日 
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£3 张 第 2 张 


瓶 盖 注 射 模 〈 一 ) 
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PGM05-35 
PGM05-34 


45 8 x8 x20 GB/T 1096—2003 
45 6x6x15 GB/T 1096—2003 
45 ф14 x52 43 ~ 48НЕС 
16001 外 购 标 准 件 
TSA ФАО x 80 43 ~48HRC 
45 300 x300 x25 
35 M12 x25 GB/T 70. 1—2008 
35 M12 x20 GB/T 70. 1—2008 
45 300 x250 x30 
$31 x12 
35 M8 x16 GB/T 70. 1—2008 
45 300 x250 x25 
45 ф16 x25 
ф16 x32 外 购 标 准 件 
20 ф25 x210 表面 53 ~58HRC 
TSA 425 x20 43 ~48HRC 
35 M8 x45 
P20 ФАО х 130 32 ~35HRC 
45 ф15 х180 
P20 d22 x24 
35 M5 x25 GB/T 70. 1—2008 
45 60 x30 x20 
35 M6 x20 GB/T 70. 1—2008 
45 $25 x270 43 ~ 48НЕС 
45 300 х 250 x 80 
45 $13 х 150 
45 $13 x20 
45 300 х 250 x20 
P20 150 x 150 x 60 
45 ф120 x60 
45 фа x50 
TSA $25 x 80 43 ~48HRC 
TSA ф25 x 120 43 ~48HRC 























PGM05-33 
塑 件 PGM05-32 深 沟 球 轴承 


1:1 == < 
(材料 : PP 收缩 率 : 5/1000) PCM05-31 支承 柱 
























































PGM05-30 模 座 板 

PGM05-29 АНЕ ЕТ 
PGM05-28 到 柱头 螺钉 
PGM05-27 
PGM05-26 
PGM05-25 N FA EESK RET 
PGM05-24 模板 
PGM05-23 Ë 
PGM05-22 尼龙 拉 钉 
PGM05-21 导 柱 
PGM05-20 小 导 套 
PGM05-19 锥 形 螺 钉 
PGM05-18 螺纹 型 芯 
PGM05-17 型 芯 
























































































































































M12 x10 外 购 标 准 


300 x48 x80 
外 购 标准 件 PGM05-16 ТП 


ф26 х105 ИЕ 
ф20 х 120 43 ~48H PGMO5-15 ^ 柱头 螺钉 


$15 х180 调 质 处 PCM05-14 qm 
MI16 x70 [GB/T 70. 1—2008 PGM05-13 柱头 螺钉 
300 x250 x20 PGM05-12 BFF 
M6 x20 GB/T 70. 1—2008 PGM05-11 定 模板 
М8 x25 GB/T 70.1 一 2008 PGMO5-10 定 距 拉杆 
ф50 x25 43 ~48HRC PGM05-09 定 距 拉杆 
300 x250 x40 PCM05-08 刮 料 板 
中 10 x25 PCM05-07 AY ЕН. 
М38 х20 PGM05-06 定位 轿 
476 x10 PGM05-05 Prikl £T 
M4 x10 GB/T 70. 1 一 2008 PGM05-04 导 套 
300 x250 х25 PGM05-03 导 柱 
300 x 150 x20 PGM05-02 定 模 座 板 45 300x300 x30 
中 8 x30 PCM05-01 定 距 拉 板 45 265 x40 x10 


M8 x30 cro 1 0082 s | 名 称 | 数量 | 材料 


РА 
$12 x34 
M4 x10 制品 材料 : PP 
ф18 х5 43 ~48HRC 


300 х 150 x 15 | 标记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 .月 .日 | 瓶 盖 注射 模 〈 一 ) 
M16 x110 GB/T 70. 1—2008 тү [ ee, | [кшш 阶段 标记 H 


493 x31 В m = 1. 5 1:2 
30208 外 购 标 准 件 审核 II 
M25 x70 调 质 处 理 TA 批准 共 3 张 | 共 3 张 第 3 张 | 3 张 





PGM05-62 水 道 堵 塞 
PGM05-61 垫 块 

PGMO5-60 JEJE SE 
PGM05-59 
PGM05-58 
PGM05-57 
PGM05-56 
PGM05-55 
PGM05-54 


技术 要 求 PGM05-53 
1 .模具 用 于 SZ- 180 型 注射 机 。 аа 
2 .模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm; 定 模 镶 块 分 型 EMC 
面 间隙 不 大 于 0.03mm; 支承 柱 应 比 两 侧 热 块 高 0.02mm。 PGM05-50 
3. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 ， 滑 动 配合 PGM05-49 
部 位 加 润 清油 。 PGM05-48 xfa lkb aki qr 
PGM05-47 支承 板 
PGM05-46 顶板 
PGM05-45 热 块 
PGM05-44 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
PGM05-43 定 距 拉杆 
PGM05-42 沉 头 螺钉 
PGM05-41 支承 钉 
PGM05-40 推 杆 固定 板 
PCM05-39 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
PGM05-38 直 具 齿轮 
PGM05-37 轴承 
PGM05-36 螺母 
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2-11 印章 外 过 注射 模 












































































































































































































































































































































$16H7/f6 
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$30H7/r6 






































b4H7/f6 
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$30H7/k6 


一 | 


920H9/f9 
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$16H7/k6 Æ 
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审核 
工艺 批准 共 2 张 第 1 张 











技术 要 求 





1. 模 具 用 于 SZ-100 型 注射 机 。 
塑 件 区 2 .模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 0.05mm; 定 模 镶 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03mm; 
1.5:1 支承 柱 应 比 两 侧 垫 块 的 高 0.02mm。 
GP ABS КОЙЫ; 571000) 3. 合 模 后 分 型 面 的 错 模 量 不 得 超过 0.02mm; 顶 村 端面 允许 高 出 型 面 不 大 于 0.1mm。 
4. 模 具 所 有 滑动 配合 部 分 不 得 有 卡 滞 和 干涉 现象 ; 冷却 系统 应 畅通 ， 不 应 有 泄漏 现象 。 
5. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 ， 滑 动 配合 部 位 加 润滑 油 。 


07004-35 ә 4 35 M3 x10 GB/T 70. 1 一 2008 
07004-34 у 主 头 螺 M8 x40 GB/T 70. 1 一 2008 
07004-33 WG R£ M6 x16 GB/T 68—2000 
07004-32 ЕО ф40 х 85. 4 53 ~ 57НЕС 
07004-31 > 3 M6 x30 GB/T 70. 1—2008 
07004-30 А 296 x346 х8 
07004-29 ^ 主 头 螺 M8 х25 GB/T 70. 1 一 2008 
07004-28 Ej) 346 х 150 x20 43 ~48HRC 
07004-27 EFFE 346 х 150 х 15 
07004-26 Е ф30 х80 43 ~ 48НЕС 
塑 件 技术 要 求 07004-25 š 主 头 螺 钉 M8 x 45 GB/T 70. 1 一 2008 
1. 未 注 圆 角 R0.5。 07004-24 ; 主 头 螺钉 M6 x20 GB/T 70. 1—2008 
2. 未 注 脱 模 斜 度 0.5°。 07004-23 kE M4 x12 GB/T 68—2000 
3. 外 露 表 面 粗糙 度 Ra 值 为 0.2hm。 07004-22 Be 48 x32 x12 43 ~48HRC 
07004-21 动 模仿 234 x90 x58 54 ~ 58НЕС 
718 52 ~ 54НЕС 07004-20 M4 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
35 M4 x10 GB/T 70. 1 一 2008 07004-19 тей 350 x250 x 80 43 ~48HRC 
45 ф18 x3 43 ~48HRC 07004-18 М10 х1 外 购 标 准 件 
35 M4 x6 GB/T 68 一 2000 07004-17 ETRA 234 x90 x58 54 ~ 58HRC 
T8A ф20 x 137 45 ~ 50НЕС 07004-16 密封 圈 42.5 х13 外 购 标 准 件 
TSA p30 x84 50 ~55HRC 07004-15 定位 圈 ф100 x28 43 ~48HRC 
20 $30 x 100 50 ~55HRC 07004-14 中 12 x 114 52 ~54HRC 
T8A 425 x35 50 ~ 55НЕС 07004-13 内 六 主 头 螺钉 M12 x30 GB/T 70. 1—2008 
T8A 中 16 x115 50 ~55HRC 07004-12 定 模 座 板 350 x300 x25 
50 x25 x 15 07004-11 滑 块 107 x50 x38 52 ~54HRC 
TSA ф4 х 150 52 ~ 54НЕС 07004-10 耐 磨 片 38 x21.3 х6 52 ~ 54HRC 
44. 2 x 188. 8 52 ~ 54HRC 9 07004-09 耐 磨 片 53 x32 x6 52 ~54HRC 
45 3 x20 3B/T 119. 1 一 2000| 8 07004-08 2 65 YA16 x20 x70 | GB/T 2089—2009 
TSA ф5 x 128. 79 52 ~54HRC 7 07004-07 单 签 热 45 ф25 х2 43 ~ 48НЕС 
TSA d2 x131. 28 52 ~ 54НЕС 6 07004-06 主 头 螺 35 M8 x80 GB/T 70. 1 一 2008 
TSA ф4 x136. 4 52 ~ 54НЕС 5 07004-05 J 45 350 x250 x 80 43 ~48HRC 
4 
3 
2 








































































































































































































































































































07004-64 型 心 
07004-63 内 六 角 圆 柱头 螺钉 





























07004-62 热 片 
07004-61 沉 头 螺钉 




















07004-60 复位 杆 
07004-59 导 套 
07004-58 导 柱 
07004-57 推 板 导 套 
07004-56 推 板 导 柱 
07004-55 
07004-54 
07004-53 
07004-52 
07004-51 
07004-50 
07004-49 
07004-48 
07004-47 
07004-46 
07004-45 
07004-44 
07004-43 
07004-42 
07004-41 
07004-40 
07004-39 
07004-38 
07004-37 
07004-36 






















































































33 x15 x10 07004-04 EN Q235 350 x49 x 80 
35 M5 x15 GB/T 70. 1 一 2008 07004-03 EAER 35 M16 x100 GB/T 70. 1—2008 
45 2x6 ›В/Т 119. 1—2000] 07004-02 HEN Q235 300 x350 x25 





























+| N| + | — | юрю IN |b |+ | A| A |o c A|> 
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35 М6 х20 GB/T 70. 1 一 2008| 1 07004-01 绝热 板 STD 296 x346 x8 


ў 1 
| авз 2 HA 


Т8А ф8 х 185. 06 45 ~ 50НКС 
35 ф20 x25 43 ~ 4А8НКС 
35 M6 x60 GB/T 70. 1 一 2008 


в | oao | 二 有人 айка 


— m || || ij 
45 420 x 18 43 ~48HRC |% ` 
35 M16 x40 GB/T 70. 1 一 2008| 工艺 批准 共 2 张 第 2 张 
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2-12 miM 918 
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e r | жшлш 


KUN 
"=== TI [зе е 
А 批准 共 2 张 | жй} | 张 









































DST3070-30 





M5 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
$100 x 15 
M6 x25 GB/T 70. 1 一 2008 
M8 x25 GB/T 70. 1 一 2008 
$10 x6 外 购 标 准 件 
M8 x35 GB/T 70. 1 一 2008 
M12 x 102 GB/T 70. 1 一 2008 
ф16 x 18 
M6 x25 GB/T 70. 1 一 2008 
432 x70 45 ~52HRC 
ф3 x105 质 硬 38 ~42HRC 
250 x 120 x 15 
250 x120 x20 | 预 硬 38 ~42HRC 
250 x250 x25 质 硬 38 ~42HRC 
M6 x15 GB/T 70. 1 一 2008 
110 x45 x35 质 硬 38 ~42HRC 
中 12 x 100 预 硬 38 ~42HRC 
95 x45 x40 
65Mn TL10 x5 x25 外 购 标 准 件 
35 M8 x40 GB/T 70. 1 一 2008 
35 M5 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
DH2F 12 x 15 x46 氮 硬 
橡胶 中 10 x $2.5 内 径 x 线 径 
45 M6 x25 GB/T 70. 1 一 2008 
ANK80 145 x75 x30 预 硬 38 ~42HRC 
718 145 x75 x35 预 硬 38 ~42HRC 
T8 A 型 运输 时 使 用 
35 M6 x20 GB/T 70. 1 一 2008 











、 DST3070-29 

塑 件 图 DST3070-28 

1:1 

(材料 : ABS; 收缩 率 : 5.5/1000) 
































DST3070-27 
DST3070-26 
DST3070-25 
技术 要 求 
DST3070-24 
1. 模具 用 于 SZ-60 型 注射 机 。 DST3070-23 
2. 模具 上 .下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.05mm; 镶 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03 mm; 支承 柱 应 比 DST3070-22 
两 侧 垫 块 高 0.02mm 。 — 
3 . 模具 所 有 滑动 配合 部 分 不 得 有 卡 滞 和 干涉 现象 ; 冷却 系统 应 畅通 ， 不 应 有 泄漏 现象 。 
4. 模具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 ， 滑 动 配合 部 位 加 润滑 油 。 






















































































DST3070-21 
DST3070-20 
DST3070-19 
DST3070-18 
DST3070-17 
DST3070-16 
DST3070-15 
DST3070-14 
M5 x12 3B/T 819. 1 —2000 DST3070-13 
M12 x38 GB/T 70. 1—2008 DST3070-12 
M6 x25 GB/T 70. 1—2008 DST3070-11 主 头 螺 钉 
70 x35 x25 ЛШ DST3070-10 š 主 头 螺 钉 
4x30 45 ~52HRC DST3070-09 
中 15 x 105 渗 碳 DST3070-08 
TM32 x15 x70 DST3070-07 六角 圆柱 头 螺钉 
$12 x91 45 ~52HRC DST3070-06 
10 x12 x110 氮 硬 DST3070-05 
ф5 x100 预 硬 38 ~42HRC DST3070-04 
ф4 x11 45 ~52HRC DST3070-03 рз ау 

М5 х20 СВ/Т 70. 1 一 2008 DST3070-02 限 位 柱 45 420 x 15 
32 x16 x15 45 ~52HRC DST3070-01 垫 块 45 250 x38 x70 

名 称 


1 
poxas | 45 2HRC HR 


$18 x110 45 ~52HRC 
M5 x20 GB/T 70. 1—2008 
250 x200 x 60 调 质 


s (| || uj 
250 x200 x 50 É = DST3070 
445 x60 批准 共 2 张 第 2 张 


















































DST3070-52 沉 头 螺钉 
DST3070-51 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
DST3070-50 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
DST3070-49 压板 
DST3070-48 圆柱 销 
DST3070-47 复位 杆 
DST3070-46 弹簧 
DST3070-45 固定 柱 
DST3070-44 ЖИЙ 
DST3070-43 推 杆 
DST3070-42 销 
DST3070-41 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
DST3070-40 导 滑 座 
DST3070-39 作出 导 套 
DST3070-38 作出 导 柱 
DST3070-37 圆柱 头 螺钉 
DST3070-36 动 模板 
DST3070-35 导 柱 
DST3070-34 导 套 
DST3070-33 定 模 座 板 
DST3070-32 定 模板 
DST3070-31 主流 道 衬 套 
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定 模 仰视 图 
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记 更 改 文件 号 | 签名 
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1. 模 具 用 于 SZ-500 型 注射 机 。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm; 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03mmj; 分 型 面 错 模 量 不 超过 0.03mm; 支承 柱 应 比 两 侧 垫 块 高 0.02mm。 


塑 件 图 
(材料 : ABS; 收缩 率 :5/1000; 外 廓 尺寸 : 426.6X194X47) 





3. 顶 杆 端面 与 相应 型 面 保持 平行 ， 允 许 顶 杆 端 面 高 出 型 面 不 大 于 0.1mm; 复位 杆 端 面 与 模具 分 型 面 平 齐 ， 人 允许 低 于 分 型 面 不 大 于 0.03mm。 
4. 在 型 芯 非 重要 表面 处 打上 塑 件 材质 标记 ; 冷却 系统 应 畅通 ， 不 应 有 泄漏 现象 。 
5. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 距 防 锈 剂 。 





KG-G-00-30 


精 定位 块 1 


120 x40 x36 


43 -48HRC 





KG-G-00-29 


堵塞 


p13 x13 





KG-G-00-28 


定位 图 


45 


$100 x13 


43 ~ 48НКС 





KG-G-00-27 


主流 道 衬 套 


45 


ф35 x85 


43 ~48HRC 





KG-G-00-26 











内 六 角 圆 柱头 螺钉 








35 


M6 x 16 


GB/T 70. 1 一 2008 





KG-G-00-25 


ГЕ 


Р20 


6 x6 x69 


预 硬 38 ~ 42 HRC 





KG-G-00-24 


2 x10 x 30 


GB/T 2089—2009 





KG-G-00-23 


45 


70 x45 x53 


43 ~48HRC 





KG-G-00-22 


T8 


$10 x12 


43 ~48HRC 





KG-G-00-21 


45 


80 x38 x 120 


43 ~ 4А8НКС 





KG-G-00-20 








m= 5 








M6 x38 


GB/T 70. 1—2008 





KG-G-00-19 














ВЕ 


35 


М8 х 100 


GB/T 70. 1 一 2008 





KG-G-00-18 


-| 


45 


ф26 x97 


43 ~ 48 HRC 





KG-G-00-17 





























35 


M16 x40 


GB/T 70. 1—2008 





KG-G-00-16 





H 
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Р20 


432 х 190 х79 


预 硬 38 ~42HRC 





KG-G-00-54 


顶 杆 固定 板 


700 x260 x25 


43 ~48HRC 


KG-G-00-15 


s=: 


P20 


6 x3 x68 


预 硬 38 ~42HRC 





KG-G-00-53 


推 板 


700 x260 x30 


43 ~48HRC 


KG-G-00-14 





| 


ф19 x ф2. 5 


内 径 х 264 





КС- С-00-52 


推 管 


ф5. 5 x238 


38 ~42HRC 


KG-G-00-13 





DA 
PE 
m: 


45 


700 x450 x 35 





KG-G-00-51 


小 型 芯 


43 x334 


38 ~42HRC 


KG-G-00-12 


45 


700 x400 x 100 


调 质 处 理 





KG-G-00-50 


M10 x10 


KG-G-00-11 


35 


435 x 100 


渗 碳 淳 硬 





KG-G-00-49 








圆柱 头 螺 钉 














M16 x200 


GB/T 70. 1 一 2008 


KG-G-00-10 


20 


435 x70 


渗 碳 淳 硬 





KG-G-00-48 


执 块 


700 x 160 x68 


38 -42HRC 


KG-G-00-09 


20 


ф35 x215 


es li 





KG-G-00-47 





压 块 


44 x9 x275 


43 -48HRC 


KG-G-00-08 


动 模板 


45 


700 x400 x 70 


调 质 处 理 





KG-G-00-46 


挡 钉 


ф25 x245 


38 ~42HRC 


KG-G-00-07 





内 六 角 圆 柱头 螺钉 














M5 x15 


GB/T 70. 1—2008 





KG-G-00-45 


复位 杆 


ф25 x245 


38 ~42HRC 


KG-G-00-06 


动 模型 芯 2 


P20 


44 x15 x70 


预 硬 38 ~42HRC 





KG-G-00-44 


推出 导 柱 


ф25 x210 


ктш 


KG-G-00-05 


动 模型 必 1 


45 


ф6 x134 


38 ~42HRC 





KG-G-00-43 





推出 导 套 


440 x53 


ШЗ 


KG-G-00-04 


35 


M16 x16 





KG-G-00-42 


顶 杆 4 


ф4 x228 


38 ~42HRC 


KG-G-00-03 











主 头 螺钉 





35 


M10 x35 


GB/T 70. 1—2008 





KG-G-00-41 


顶 杆 3 


ф5 x278 


38 ~42HRC 


KG-G-00-02 





























БЕТҮ 





4 
2 
1 
1 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
8 
4 
4 
4 
1 
1 
4 
1 
1 
4 
4 
4 
1 
8 
4 
4 
6 
4 
4 


35 


M12 x40 


GB/T 70. 1—2008 





KG- С-00-40 


A 


18 x11 x64 


预 硬 38 ~ 42HRC 





KG-G-00-39 


动 模型 芒 3 


= — —[ SS + + |с tS Co G |с A SN t| | =|= 


12 x9 x 80 


1 KG-G-00-01 








动 模 座 板 


A 1 45 
CERTA HA 





KG- G-00-38 


顶 杆 2 


ф8 x245 


AU YE 





KG-G-00-37 


顶 杆 1 


ф6 x225 


38 ~42HRC 





KG- G-00-36 


支承 柱 


ф50 x 160 


43 ~48HRC 





KG-G-00-35 





JES 











M10 x40 





KG- С-00-34 


700 x400 x50 





KG-G-00-33 


120 x40 x36 


43 ~48HRC 


GB/T 70. 1—2008 更 改 文件 号 





Ва | | [шше] 





KG-G-00-32 














M6 x20 


GB/T 70. 1 一 2008 








KG-G-00-31 





























Мб х 15 


GB/T 70. 1 一 2008 


те == Hl: = 


700 x450 x 35 





ү шы 


共 3 张 第 3 张 








控制 盒 
外 壳 注 射 模 


KG-G-00 





显示 器 支承 柱 注射 模 


2-14 





(单位 名 称 ) 


重量 支承 柱 注 射 模 


第 1 张 





示 记 
共 2 张 


y 


阶段 忆 










































































h 


SS 














|) 


标 


更 改 文件 号 


























ъс 
N N S s 





































































































区 








标 i 














记 分 
кыр | | 














































































































































































































sa. 
































































































































































































































































































































Z! т 
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| 
山 

















20.0°+0.15° 
























































塑 件 技术 要 求 
1. 不 规则 曲面 按 三 维 模型 取 数 ; 外 表面 按 样 件 蚀 纹 。 
2. 浇 口 的 位 置 与 形式 须 经 客户 确认 。 
3. 顶 杆 的 位 置 须 经 客户 确认 ， 顶 杆 端面 与 产品 的 内 表面 平 或 低 0.1mm。 
4. 塑 件 颜色 按 客户 色 板 调配 ( 色 码 MR111) ; 不 允许 使 用 再 生 料 。 
5. 本 件 与 “键盘 盖 (KF-TSB1-03-164)”“ 铸 钻 底座 盖 (KF-TSB1-03-178)” 
有 装配 关系 ， 试 模 时 须 经 装配 检查 ， 消 除 装配 不 良 问题 。 
6. 在 指定 区 域 ， 蚀 刻 零 件 编号 、 版 本 、 环 保 标志 以 及 材料 名 称 。 




















蚀刻 区 


1. 模 具 用 于 SZ-100 型 注射 机 。 





2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 


F0.03mm。 


3. 镶 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03mmj; 分 型 面 错 模 量 不 超过 0.03mm。 
4. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 


塑 件 图 
(材料 : ABS; 收缩 率 :5.5/1000) 





DST-01-38 


定 模 板 


P20 250 x250 x70 





DST-01-37 


止 转 销 


45 4x10 


GB/T 119. 2 一 2000 





DST-01-36 


定 模 座 板 


Q235 250 x 300 x 25 





DST-01-35 


定位 圈 


45 $100 x15 





DST-01-34 











内 六 角 圆 柱头 螺钉 








35 M6 x20 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST-01-33 





主流 道 衬 套 


45 ф40 x71 





DST-01-32 


二 级 复位 杆 


фб x186 





DST-01-31 


Hk 


= 
~ 


ф10 x6.5 





DST-01-30 


二 级 顶 杆 


ф6 x186 





DST-01-29 


限 位 杆 


p15 x50 





DST-01-28 


B: 


64 x32 x27 


45 ~ 52НКС 





057-01 -27 


销 


8 x42 


GB/T 119. 2 一 2000 





DST-01-26 


一 级 推 板 


250 x 150 x20 


预 硬 38 ~42HRC 





DST-01-25 





一 级 固定 板 


250 х 150 x 15 





057-01 -24 








МУСА ЕЗЕТ 








M6 х40 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST-01-23 














МУХА R: ki tT 


M10 x40 


GB/T 70. 1—2008 





DST-01-22 














六 角 圆 柱头 螺钉 


M6 x20 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST-01-21 


ф15 x163 


氮 便 





DST-01-20 


БЕ 














M14 х 145 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST-01-19 
































M14 x25 


GB/T 70. 1—2008 





DST-01-18 


有 柱头 螺钉 





ф16 x4 


外 购 





DST-01-17 


ф10 x31 


预 硬 38 ~42HRC 





DST-01-16 


ф25 x75 





DST-01-15 


ф25 x175 





DST-01-14 














M8 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST-01-13 


160 x 160 x47 





DST-01-12 


60 x20 x14 


运输 时 使 用 








_ 
- 


057-01-11 














М х 20 


GB/T 70. 1 一 2008 





jk 
о 


057-01-10 


160 х 160 x65 


预 硬 38 ~42HRC 





DST-01-09 


中 90 x85 


预 硬 38 ~42HRC 





DST-01-08 














M8 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST-01-07 


ф8 x 195 


氮 硬 





DST-01-06 














M6 x20 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST-01-05 


30 x30 x15 


氮 便 





DST-01-04 






































M6 x15 


GB/T 70. 1 一 2008 





DST-01-03 


45 90 x84 x10 





DST-01-02 


二 级 推 


45 250 x 150 x25 


预 硬 38 ~ 42 HRC 





= [оороо | |o | хо 


57-01-01 








м, 





т 


f — +s + pl p|—= — p|so|—= + |p p 下 | 下 | 下 [| осе | ке {[ю|ю| юв 





DST-01-45 动 模 座 板 


250 x 300 x25 





DST-01-44 支承 柱 


ф22 x 120 





DST-01-43 弹簧 


TL33 x17 x140 





DST-01-42 支承 块 


250 x250 x48 





DST-01-41 水 道 隔 板 


Ф14 x63 х1 


HB4575 一 1992 








DST-01-40 动 模板 


250 x250 x 120 


调 质 








DST-01-39 一 级 复位 杆 


414 x186 


ЖШ 


45 ф16 x18 


数量 | 材料 | ”规格 | 





| 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 重量 | 比例 | 





备注 





显示 天 
支承 柱 注 射 模 








2-15 外 壳 注 射 模 
















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































и [ иж [шке | we | 


= KW03142 
批准 ж 第 1 张 



































BB д | ° Q 


X 











11 
(材料 :ABS; 收缩 率 : 5/1000) 





1. 模 具 用 于 57-60 型 注射 机 上 ， 同 时 成 型 形状 和 大 小 相似 的 两 个 塑 件 。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.03mm ; 钞 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.02 mm 。 
3. 合 模 后 分 型 面 的 错 模 量 不 得 超过 0.02 mm ; 顶 杆 端面 允许 高 出 型 面 不 大 于 0.1mm o 
4. 模 具 所 有 滑动 配合 部 分 不 得 有 卡 滞 和 干涉 现象 ; 冷却 系统 应 畅通 ， 不 应 有 泄漏 现象 。 
5. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 ， 滑 动 配合 部 位 加 润滑 油 。 
19 | KW03142-19 | p 主 头 螺钉 | 2 
18 | KW03142-18 А: 2 
17 | KW03142-17 网 柱头 螺钉 2 
16 | KW03142-16 支承 柱 2 
KW03142-43 侧 型 芯 738 42 х5 x10 一 分 为 二 15 | KW03142-15 定 模板 1 
KW03142-42 圆柱 头 螺钉 SCM435 M6 x25 GB/T 70. 1 一 2008| 14 | KW03142-14 导 柱 4 
KW03142-41 模 紧 块 738 30 x20 x18 45 ~52HRC 13 | KW03142-13 导 套 4 T8 d20 x50 45 ~52HRC 
KW03142-40 滑 块 738 25 x25 x60 45 ~52HRC 12 | KW03142-12 ЗЕ 1 纯 铜 ф6 x90 一 分 为 十 
KW03142-39 弹簧 (65Mn) | TL10 x4.5 x50 蓝 色 11 | KW03142-11 定 模 座 板 1 45 250 x250 x25 
4 
5 
1 
2 
1 
1 
1 
1 
5 
8 





























SCM435 М5 x15 GB/T 70. 1 一 2008 
45 250 x38 x70 
SCM435 M6 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
S50C d20 x70 
45 250 x200 x50 调 质 
T8 ф20 x 120 45 ~52HRC 






















































































KW03142-38 限 位 S50C ф15 x 10 散 料 10 | KW03142-10 密封 圈 橡胶 ф5/8 x $3 外 径 x 线 径 
KW03142-37 sy EKRE SCM435 M5 x15 GB/T 70. 1—2008 SCM435 M6 x25 GB/T 70. 1—2008 
NAK80 140 x80 x30 45 ~52HRC 
SCM435 M6 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
718S 60 x30 x8 运输 时 使 用 
738 140 x80 x36 45 ~52HRC 
738 60 x30 x30 一 分 为 五 
SCM435 50 x70 x30 一 分 为 五 
SCM435 M5 x20 GB/T 70. 1 一 2008 


























KW03142-09 | 内 柱头 螺钉 























KW03142-36 AES SCM435 M6 x15 GB/T 70. 1—2008 KW03142-08 ЕЛИ НЕЕ 


















































KW03142-07 š 柱头 螺钉 





KW03142-35 i (65Mn) | Т125 x12.5 х85 蓝 色 






































KW03142-34 顶 杆 2 SKHS1 ф1 x p3 x 150 托 长 70 KW03142-06 锁 模 片 








KW03142-04 КЕЕ 
KW03142-03 斜 顶 座 


KW03142-32 推 板 S50C 250 x 120 x20 38 ~42HRC 
KW03142-31 动 模 座 板 S50C 250 x250 x25 

KW03142-30 顶 杆 固定 板 S50C 250 x 120 x15 KW03142-02 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
KW03142-29 复位 杆 S50C ф15 x 116 38 ~42HRC KW03142-01 F44] ф16 х5 


45 
кзз | ао soc | goxo HA 


KW03142-27 x fA АРНЕ SCM435 М5 x15 GB/T 70. 1 一 2008 
KW03142-26 动 模板 S50C 250 x200 x70 调 质 
KW03142-25 顶 杆 3 SKD61 $3. 5 x150 38 -42HRC 


KW03142-24 AN 738 35 x35 x40 一 分 为 四 更 改 文件 号 
KW03142-23 主流 道 衬 大 S50C $12 x55 45 ~52HRC | 设计 | | ”| 标准 化 | | | 阶段 标记 | 


Koa j Af Si ai d es) 
KW03142-21 TES SCM435 M6x30 |GB/T 70.1 一 2008| 审核 2 KW03142 
KW03142-20 EJ S50C 10 x15 x60 工艺 批准 共 2 张 第 2 张 


























9 
8 
7 
6 
KW03142-33 顶 杆 1 SKD61 ф2. 5 х150 38 ~42HRC 5 | KW03142-05 ZIR ERIR 
4 
3 
2 
1 











































































































(单位 名 称 ) 
盖 注 射 模 (二 ) 


量 
第 1 张 





Fig: 


阶段 标记 
共 2 张 







































































































































































更 改 文件 号 | 签名 









































х 

































































































































































记 | 处 数 | 分 
































标 


























































































































































































































































































































































































































































































































































































































瓶 盖 注射 模 (二 ) 





2-10 








DST98457-39 
DST98457-38 
DST98457-37 
DST98457-36 
DST98457-35 
DST98457-34 
DST98457-33 
DST98457-32 
DST98457-31 
DST98457-30 
DST98457-29 
DST98457-28 
DST98457-27 
DST98457-26 
DST98457-25 
DST98457-24 
DST98457-23 
DST98457-22 
DST98457-21 
DST98457-20 0] 
DST98457-19 [l 
DST98457-18 定 模 拉 料 杆 

塑 件 图 DST98457-17 ЖКН: 

1:1 DST98457-16 定 距 拉杆 

(材料 :PP ; 收缩 率 :15/1000 ;未 注 脱 模 斜 度 0.5 一 1) DST98457-15 定 距 拉杆 
DST98457-14 пж 
DST98457-13 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
DST98457-12 定 模 座 板 
DST98457-11 刮 料 板 
DST98457-10 导 套 2 
DST98457-09 导 套 1 
DST98457-08 定 模板 
DST98457-07 推 件 板 
DST98457-06 动 模板 
DST98457-05 导 柱 1 
DST98457-04 ZER ERIR 
DST98457-03 弹簧 
DST98457-02 垫 块 45 300 x43 x110 
DST98457-01 动 模 座 板 45 280 x300 x25 


1 


TOR канын (二 ) 
| ае | |r | m — 


= == АИ E эе 


- 
N 


ф13 x12 
M8 x20 GB/T 70. 1—2008 
M14 x150 GB/T 70. 1—2008 
中 12 x 14 
中 15 x 125 43 ~48HRC 
M8 x42 GB/T 70. 1 一 2008 
M24 x15 
中 15 x207 
М8 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
230 x 140 x30 
230 x 140 x20 
230 х 140 x 15 
445 x 110 
中 12 x135 
TL26 x13 x90 | HB 4575—1992 
ф20 х 157 43 ~ 48НЕС 
ф20 х25 43 ~ 48НЕС 
ф16 x35 外 购 件 
d20 x70 43 ~48HRC 
耐 油 橡胶 $14 х2. 5 外 购 件 
35 М8 х8 
T8A ф5 x33 43 ~48HRC 
P20 120 x170 x70 | 预 硬 38 ~42HRC 
45 ф20 x 135 
45 414 x19 
45 中 100 x65 43 ~48HRC 
M6 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
45 280 x300 x25 
35 300 x230 x20 
TSA 420 x20 43 -48HRC 
TSA 420 x70 43 -48HRC 
45 300 x230 x 70 220 ~250HBW 
45 300 x230 x45 
45 300 x230 x70 220 ~250HBW 
T8A 420 x263 43 ~48HRC 
P20 120 x170 x70 | 预 硬 38 ~42HRC 
65Mn TL20 x8 x50 HB 4575 一 1992 
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1. 模 具 用 于 XS-ZY-125 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm 。 

3. 镶 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03 mm. 

4. 滑 动 配合 部 分 运动 不 得 有 卡 沾 和 干涉 现象 ， 使 用 前 应 加 油 润滑 。 
5. 冷 却 系统 应 畅通 ， 不 应 有 泄漏 现象 。 

6. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 























ijoo| 一 | 上 | 上下 | 下 | 下 | | 下 | 下 | 下 | 下 | 下 eol 下 | 下 | 下 [下 | 局 lelpbplr rmi 人 | 上 | 上 | 下 





= iS шо |. л |с | Уо о 






































2-17 油 瓶 盖 注 射 模 























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































IN 5 |-- 
ИШИН 






















































































































































































































































































































































































单位 名 称 ) 








制品 材料 : PP 


nanam 
mi | [seg] | Гава | ж Ген | 


审核 
LŽ 批准 























1 .模具 用 于 XS-ZY-125 型 注射 机 。 YPG00-32 铜 套 多 ф18 x15 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm。 ҮРС00-31 圆柱 头 螺钉 M8 x18 GB/T 70. 1 一 2008 
3. 镶 块 分 型 面 间 隙 不 大 于 0.02mm 。 ац 

YPG00-30 š: 70 x10 
4 .滑动 配合 部 分 运动 不 得 有 卡 滞 和 干涉 现象 ， 使 用 前 应 加 油 润滑 。 е 7 F 
5 冷却 系统 应 畅通 ， 不 应 右 泄漏 现象 。 YPG00-29 AB $72 x40 52 ~54HRC 


6. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 YPG00-28 ЖТ 8 436 x18 52 -~54HRC 
YPG00-27 定 距 拉 杆 É 223 x30 x15 
YPG00-26 FÉ $30 x25 43 ~48HRC 
YPG00-25 ЕЗЕТ M6 x10 GB/T 70. 1—2008 
M13 x25 ҮРСОО-24 KERET M5 x10 GB/T 70. 1—2008 
$30 x270 43 ~48HRC 3 YPG00-23 ф8 x 200 
ф30 x25 43 ~48HRC YPG00-22 6 x6 x14 GB/T 1096—2003 
400 x270 x25 YPG00-21 挡 圈 35 GB 894. 1 一 1986 
400 x270 x25 YPG00-20 Е ф35 x6 28 ~32HRC 
400 x270 x40 j YPG00-19 链 轮 z=15, p=12 
400 х 270 x30 YPG00-18 定 距 螺钉 M16 x20 
NO. PL-203 (XL 型 ) YPG00-17 角 接 触 球 轴承 D52 x d25 x B15 7205C 
M6 x25 GB/T 70. 1—2008 YPG00-16 深 沟 球 轴承 STD D24 x d12 x B6 61901 
ф25 x $2 x 50 YPG00-15 垫圈 S50C 中 16 х7 28 ~32HRC 
M13 x25 YPG00-14 齿轮 40Cr z=36, т=2 HAAK 
400 x320 x35 3 YPG00-13 垫圈 S50C 440 х4 28 ~32HRC 
400 x270 x40 j YPG00-12 圆锥 深 子 轴承 GCrl5 [D52 xd25 x 716.29 30205 
400 x270 x35 YPG00-11 内 六 角 圆 柱头 螺钉 35 M6 x10 GB/T 70. 1—2008 
400 х 270 x 50 YPG00-10 齿轮 转轴 435 x207 40 -45HRC 
400 x270 x 60 YPG00-09 轴 套 ф60 x45 
430 x 316 43 -48HRC YPG00-08 定 距 拉杆 中 13 x20 
STD 427. 7 x2. 65 YPG00-07 定 距 拉杆 中 16 x 125 
S50C 458 x30 YPG00-06 主流 道 衬 套 $100 x43 
STD p40 x $26 х8 YPG00-05 AE v | 中 100 х 15 
STD 38 GB 894. 1 一 1986 YPG00-04 圆柱 头 螺钉 M6 x15 GB/T 70. 1 一 2008 
S50C ф38 хб 28 ~32HRC YPG00-03 拉 料 杆 ф4 x 100 顶 针 改制 
STD 47 x d30 x T11 51106 YPG00-02 IRIE M10 x10 
YPG00-42 GCrl5 RNA4905 GB/T 5801—2006 сЕ 01 ERE 板 45 400 x 320 x35 


YPG0041 a | oxa | sezme HA 


YPG00-40 ГЕ; 45 z=30, т=2 ТО K 
YPG00-39 i 65Mn 30 GB 894. 1 一 1986 

Е 制品 材料 : PP 
YPG00-38 45 445 x35 58 ~60HRC 


YPG00-37 滚 针 轴 GCr15 RNA4905 |GB/T 5801—2006 区 | 更 改 文 件 号 | £ 
YPG00-36 推力 球 轴承 GCrl5 ф50 51106 a к | ñas 


YPG00-35 螺纹 型 蕊 45 450 х 196 эВ кӨнне | || ae) 
YPG00-34 止 转圈 45 470 x70 58 ~60HRC | 审核 u 
YPG00-33 ЛЕ 45 $18 x18 53~56HRC | 工艺 批准 Еи 
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YPG00-65 定 距 螺钉 
YPG00-64 导 柱 
YPG00-63 导 套 
YPG00-62 脱胶 板 
ҮРС00-61 垫 板 
YPG00-60 定 模板 
YPG00-59 推 板 











| E: 
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| 将 
Еш Fr 
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YPG00-58 锁 扣 











YPG00-57 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
塑 件 图 YPG00-56 圆 线 弹簧 
1:1 ҮРС00-55 定 距 螺钉 
(材料 :PP; 收缩 率 :15/1000 ; 未 注 脱 模 斜 度 0.5 一 1 ) YPG00-54 动 模 座 板 
YPG00-53 动 模板 
YPG00-52 轴承 固定 板 1 
YPG00-51 齿轮 固定 板 
YPG00-50 轴承 固定 板 2 
YPG00-49 
YPG00-48 
YPG00-47 
ҮРСОО-46 
YPG00-45 
ҮРСОО-44 
ҮРСОО-43 
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2-18 底座 注射 模 


8 9 10 П 12134—A 14 15 16 17 18 
N \ ` ` Ñ \ \ \ I / 
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| 设计 | | | o 


审核 
LŽ 批准 























底座 注射 模 
ТТ = 
- DST04045 


ж 第 1 张 








1 .模具 用 于 XS -ZY -125 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.03mm。 

3. 镶 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.02mm。 

4. 滑 动 配合 部 分 运动 不 得 有 卡 沾 和 干涉 现象 ， 使 用 前 应 加 油 润滑 。 
5. 冷 却 系统 应 畅通 ， 不 应 有 泄漏 现象 。 

6. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 距 防 锈 剂 。 






























































DST04045-30 滑 块 2 51 x36 x55 37 ~42HRC 
DST04045-29 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 M5 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
DST04045-28 T JÉ Ж 36 x29 x 140 氮 硬 
DST04045-27 则 型 芯 2 中 12 x42 
DST04045-26 ЖЕЛИНЕН: 中 142 x45 37 ~45HRC 
DST04045-25 密封 圈 R ф11/16" х ф1/8" 内 径 x 线 径 
DST04045-24 密封 圈 ù ф1/2” x ф3/32" 内 径 x 线 径 
DST04045-23 ЖЕ NPT1/8 
DST04045-22 定 模板 400 x350 x110 
塑 件 图 DST04045-21 定 模 座 板 400 x400 x30 
1:2 DST04045-20 定 : ф20 x 80 
(材料 : ABS; 收缩 率 : 5/1000) DST04045-19 | TM31 x21 x40 B t 
DST04045-18 | 内 主 头 螺 M5 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
DST04045-17 形 枢 紧 30 x29 x 140 37 ~42HRC 
DST04045-16 2 37 х36 x30 37 ~42HRC 
05Т04045-15 š 主 头 螺 M12 x40 GB/T 70. 1 一 2008 
DST04045-14 | Ж 35 x20 x13 37 ~42HRC 
84 x15 x64 氮 硬 DST04045-13 > 主 头 螺 M8 x15 GB/T 70. 1—2008 
58 x15 x30 氮 硬 DST04045-12 ER 中 125 x20 
M6 x40 GB/T 70. 1 一 2008 DST04045-11 | 内 主 头 螺 M6 x15 GB/T 70. 1—2008 
400 x 63 x 100 两 块 等 高 DST04045-10 主流 道 衬 套 ф50 x 105 ЖШ 
中 16 x 18 DST04045-09 | 内 主 头 螺 M10 x50 GB/T 70. 1 一 2008 
44 x250 外 购 DST04045-08 ЖЕЛИНЕН. 240 х260 х75 37 ~42HRC 
М8 х30 GB/T 70. 1 一 2008 DST04045-07 启 闭 器 中 16 外 购 
ф20 x 145 外 购 DST04045-06 锁 模 片 200 x25 x18 运输 时 使 用 
M10 x50 GB/T 70. 1—2008 DST04045-05 NX fA REL ЕТ 35 M8 x20 GB/T 70. 1—2008 
240 x260 x25 氮 硬 DST04045-04 Җи Pi Ht 2 738 236 x256 x30 37 ~42HRC 
M16 x 160 GB/T 70. 1—2008 DST04045-03 模 镶 块 1 718 中 172 x 130 37 ~42HRC 
65Mn | TM31 x16 x120 橙色 DST04045-02 导 套 T8A ф50 x110 48 ~53HRC 
STD ф15 x132 DST04045-01 导 柱 T8A ф50 x275 48 ~53HRC 


1 8 


550С 430 x10 
550С ф52 x 100. 2 
35 M10 x35 GB/T 70. 1 一 2008 


0235 | 400 x400 x30 更 改 文件 号 
45 400 x350 x25 | 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 重量 | 比例 | 


[кш || [| es) 
35 M10x30 ”|GB/T 70.1 一 2008| 审核 一 DST04045 
45 400 х 350 х 100 工艺 批准 共 2 张 第 2 张 






























































































































































































































































DST04045-52 导 滑 条 2 
DST04045-51 导 滑 条 1 
DST04045-50 N FA ESK BRET 
DST04045-49 垫 块 
DST04045-48 限 位 钉 
DST04045-47 顶 杆 
DST04045-46 | RES 
DST04045-45 
DST04045-44 
DST04045-43 
DST04045-42 
DST04045-41 
DST04045-40 
DST04045-39 
DST04045-38 
DST04045-37 支承 柱 
DST04045-36 六 角 圆柱 3 
DST04045-35 动 模 座 板 
DST04045-34 推 板 
DST04045-33 顶 杆 固定 板 
DST04045-32 圆柱 头 螺钉 
DST04045-31 动 模板 
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空调 盖 板 注射 模 
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= 











027 


=£ 





Z 











Z 


22 
УММ 














Ж) 
SS 














222222 








1 








ТУК 














! 


E s 
ZZ 









































| 


i 


| 


X 


| 


> 


> 





























2? 
SS 








16 OUT 17 OUT 18 OUT 
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9 OUT 10 OUT 
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重量 
第 1 张 


















































17IN I8IN 


TE: 
共 2 张 





ИП 





















































16 IN 


阶段 忆 





















































14IN 15IN 
































更 改 文件 号 
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记 | 处 数 | 分 





AN 


12 IN 13 IN 
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6 OUT 7OUT 8 OUT 
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1. 模 具 用 于 SZ -300 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.05mm。 

3. 型 腔 镶 块 、 型 芯 镶 块 与 模 框 采用 H7/ four; 灸 块 分 型 面 全 周 间 孙 不 大 于 0.03mm。 
4. 滑 动 配合 部 分 运动 不 得 有 卡 滞 现 象 ， 使 用 前 应 加 油 润滑 。 

5. 冷 却 系统 应 畅通 ， 不 应 有 泄漏 现象 。 

6. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 









































塑 件 图 
1 2.5 


(材料 : ABS; 收缩 率 : 5/1000) 


DSG-00-30 


浇 口 套 


p40 x111 





DSG-00-29 


p100 x 15 





DSG-00-28 


定 模 座 板 


800 x 400 x 30 





DSG-00-27 


型 腔 锐 块 


670 x117 x43 


预 硬 38 ~42HRC 





DSG-00-26 


435 x80 


渗 碳 





DSG-00-25 


p35 x 143 


渗 碳 





DSG-00-24 





ҮЛ 


670 x117 x40 


预 硬 38 ~42HRC 





DSG-00-23 


||| | = | | 


фб x213 


38 ~42HRC 





DSG-00-22 


ф16 x42 





DSG-00-21 


TL50 x26 х 140 


GB/T 2089—2009 





DSG-00-20 


ф25 x220 


38 ~42HRC 





DSG-00-19 














БИТ 


M6 х30 


GB/T 70. 1 一 2008 





DSG-00-18 


ф16 x15 





DSG-00-17 














主 头 螺钉 


M6 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





DSG-00-16 














БЕТҮ 


M8 x35 


GB/T 70. 1—2008 





DSG-00-15 











螺钉 





M6 x60 


GB/T 70. 1 一 2008 





DSG-00-14 
































螺钉 


M6 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





DSG-00-13 


420 


外 购 标 准 件 





DSG-00-12 


37 x23 x 198 


预 硬 38 ~ 42 HRC 





- 
- 


056-00-11 


6 m6 x20 


GB/T 119. 1—2000 





jæ 
о 


056-00-10 














М5 х22 


GB/T 70. 1 一 2008 





DSG-00-09 


主 天 螺钉 


p19 x113 


45 ~52HRC 





DSG-00-47 


精 定位 块 


120 x40 x42 


45 ~ 52НКС 


056-00-08 


120 х40 х45 


43 ~ 48HRC 





056-00-46 


导 滑 块 


85 x20 x25 


45 ~52HRC 


DSG-00-07 


























头 螺钉 








M8 x50 


GB/T 70. 1—2008 





DSG-00-45 











M10 x30 


GB/T 70. 1—2008 


DSG-00-06 


90 x60 x35 


43 ~ 48НКС 





056-00-44 


内 六 角 圆 柱头 螺钉 


6 x30 


GB/T 1191—2000 


DSG-00-05 








Л; 


ZEJD 


38 x11 x20 


45 ~ 52НКС 





056-00-43 











И ЕЕ! 螺钉 








M6 x25 


GB/T 70. 1 一 2008 


DSG-00-04 


推 杆 


ф6 x220 


38 ~42HRC 





DSG-00-42 








座 板 


800 x400 x30 


DSG-00-03 


支承 柱 


450 x150 





DSG-00-41 


Г № 


800 х 220 x25 


056-00-02 


Е 


性 | 路 | 上 | 上 | 上 | 上 | 上 


45 x43 x45 


45 -52HRC 





DSG-00-40 


推 杆 国 定 板 


800 x 220 x20 


= tS | шо | C| ON |— o° о 


DSG-00-01 





DSG-00-39 


400 x 63 x 150 


же өе 一 





DSG-00-38 











M16 х 180 


GB/T 70. 1 一 2008 





DSG-00-37 


800 x 350 x 100 





ў 





DSG-00-36 











M6 x 80 





DSG-00-35 


800 x 350 x 80 








GB/T 70. 
调 














DSG-00-34 


120 x40 x 62 


45 ~ 52НКС 





056-00-33 











M16 х 50 


GB/T 70. 1 一 2008 


| 下 可 
ай o f pae) f [mee wa ЕСИ 





DSG-00-32 





























М x50 


GB/T 70. 1—2008 








DSG-00-31 





5x10 


Z 
批准 


GB/T 119. 1 一 2000| 工艺 


16 x18 





共 2 张 | жож 第 ?2 张 | 


GB/T 119. 1—2000 
备注 








空调 盖 板 注射 模 





DSG-00 





2-20 








滑轮 注射 模 




























































































1 .模具 用 于 SZ-60 型 注射 机 。 





2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm; У 


型 面 间隙 不 大 于 0.03mm。 


3. 滑 动 部 分 运动 应 无 卡 滞 现 象 ,使 用 前 应 加 油 润滑 。 
4. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 路 防 锈 剂 。 























塑 件 图 
(材料 : ABS; 收缩 率 : 5/1000) 





SLDL-00-18 





69 x60 x 10 


预 硬 38 ~42HRC 





SLDL-00-17 

















MS x35 


GB/T 70. 1 一 2008 





SLDL-00-16 


43 x33 


43 -48HRC 





SLDL-00-15 


ф6 х 52 


预 硬 38 ~42HRC 





SLDL-00-14 


ф12 x55 


43 ~48HRC 





SLDL-00-13 


130 x130 x15 





SLDL-00-12 























M6 x20 


GB/T 70. 1—2008 





SLDL-00-11 


定 模板 


130 x 100 x38 





调 质 





SLDL-00-10 


动 模板 


130 x 100 x 19 











Ü 
调 质 





SLDL-00-09 


支承 板 


130 x 100 x15 


38 ~42HRC 





SLDL-00-08 


А 


130 x22 x29 


38 ~42HRC 





SLDL-00-07 





内 六 





圆柱 头 螺钉 








M6 x 65 


GB/T 70. 1 一 2008 














SLDL-00-33 


浇 口 套 45 


ф12 x23 


SLDL-00-06 








130 x 130 х 15 





SLDL-00-32 














圆柱 头 螺钉 





35 





M4 x 10 


GB/T 70. 1 一 2008 


SLDL-00-05 


动 模 座 板 
沉 头 螺钉 





M2.5 х4 











SLDL-00-31 


定位 圈 45 


ф30 х9 


SLDL-00-04 


УП 


ф16 x42 








SLDL-00-30 


导 套 T8 


ф26 x40 


43 ~48HRC 


SLDL-00-03 





氛 杆 国定 板 


130 x52 x6 

















SLDL-00-29 


导 柱 T8 


p10 x60 


43 ~48HRC 


SLDL-00-02 


顶板 


130 x52 x8 


38 ~42HRC 








SLDL-00-28 


拉 料 杆 45 


ф4 x40 




















SLDL-00-27 








圆柱 头 螺钉 





35 











М2.5 х18 


SLDL-00-01 





1 
GB/T 70. 1 一 2008 

















SLDL-00-26 


支承 柱 45 


p8 x33 





内 六 








圆柱 头 螺钉 








35 M4 x10 








SLDL-00-25 


复位 杆 45 


ф6 x 54 








SLDL-00-24 


螺 塞 35 


ф3.0 х5 


38 ~42HRC 
38 ~42HRC 





SLDL-00-23 


弹簧 65Mn 


YA0.2 x3 хб 





SLDL-00-22 


钢珠 45 


d3.0 





SLDL-00-21 


型 腔 镶 块 4 738 


69 x71 x5 








и | [к | | We | | 





SLDL-00-20 


型 腔 镶 块 3 738 


69 x71 x10 





үр |ы. 





SLDL-00-19 


= — —| | + + + + юо A —| + |+ — | 一 





型 腔 镶 块 2 738 


69 x66x10 


预 硬 38 ~42HRC 
预 硬 38 ~42HRC | 审核 
预 硬 38 ~42HRC | 工艺 批准 


共 1 张 第 1 张 


GB/T 70. 1—2008 
备注 











SLDL-00 
77 


玩具 外 克 注 射 模 


2-21 





注射 模 





(单位 名 称 ) 
Pn 
WJ330-00 


玩具 外 
ШЕШЕГЕ 
第 1 张 


共 2 张 


SSK 
NAN 


RS 
2 








重 


= 
E 里 


记 


阶段 标 





⁄ | 
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2 
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更 改 文件 号 


| 设计 | | | | 
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标记 | 处 数 | 分 
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塑 件 图 
(材料 : РР; 收缩 率 : 15/1000) 



































技术 要 求 


1 .模具 用 于 SZ - 250 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 

3. 型 腔 镶 块 、 型 芯 镶 块 与 模 框 采 用 H7 / f6 配 合 ; 镶 块 分 型 面 全 周 间隙 不 大 于 0.03mm。 
4. 滑 动 配合 部 分 运动 不 得 有 卡 沾 现 象 ， 使 用 前 应 加 油 润滑 。 

5. 杆 件 与 固定 孔 采用 Н7 /в6 配合 ; 顶 杆 与 顶 杆 孔 采 用 H7/ f6 配合 。 

6. 冷 却 系统 应 畅通 ， 不 应 有 泄漏 现象 。 

7. 锁 模板 13 只 在 模具 运输 过 程 中 使 用 ， 注 射 成 型 时 应 拆除 。 

8. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 





WJ330-00-25 顶 杆 S55C 


ф16 x264 


外 购 标 准 件 





WJ330-00-24 顶 管 T10A 


p4 x $6 x 290 


48 ~ 53НКС 





WJ330-00-23 型 已 T10A 


44 x330 


48 ~53HRC 





WJ330-00-22 IRIE 35 


M10 x10 





WJ330-00-21 限 位 块 45 


中 30 x10 


43 ~48HRC 








35 


M6 x12 


GB/T 70. 1—2008 





WJ330-00-20 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
WJ330-00-19 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
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M20 х 200 


GB/T 70. 1 一 2008 





45 





WJ330-00-18 斜 压 块 


125 x50 x29 


43 ~48HRC 
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ф12 x340 


43 ~48HRC 
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M20 x50 
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16 x70 


GB/T 119. 2 一 2000 
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63. 5 x35 x38 


53 ~55HRC 


p50 x 189 


表面 渗 碳 0.8 ~1.2 
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63.5 x32 x38 


53 ~55HRC 


WJ330-00-14 导 柱 20 


ф50 x290 





表面 渗 碳 0.8 ~1.2 
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M6 x25 
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WJ330-00-13 锁 模 板 45 


60 x25 x10 





运输 时 使 用 
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440 x350 x 161 


预 硬 30 ~35HRC 


WJ330-00-12 动 模板 45 


650 x550 x110 
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ф16 x67 
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M12 x50 


GB/T 70. 1 一 2008 





WJ330-00-44 



































M12 x70 


GB/T 70. 1 一 2008 
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120 x20 x15 


预 硬 30 ~35HRC 
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$30 x220 


50 ~53HRC 
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顶 杆 固定 板 


650 x 130 x25 


调 质 处 理 





WJ330-00-08 止 转 销 45 


6 x15 
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推 板 


650 x340 x30 


调 质 处 理 





WJ330-00-07 浇 口 套 45 


ф25 x136 


调 质 处 理 
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动 模 座 板 


650 x600 x35 


WJ330-00-06 定位 圈 45 


p150 x15 





调 质 处 理 
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小 导 套 


中 30 x 53 


50 ~53HRC 





Q235 


650 x 600 x 55 
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ШЕ 


中 8 х269 


外 购 标 准 件 


WJ330-00-04 ЕДШ p P20 


440 х 350 х 150 


预 硬 30 ~35HRC 
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ф25 х фз 


直径 x 线 径 
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M12 x65 


GB/T 70. 1 一 2008 
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WJ330-00-02 斜 压 块 45 





200 x50 x29 


43 ~48HRC 
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p10 x278 


外 购 标 准 件 
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WJ330-00-01 定 模板 1 45 


650 х 550 x 190 
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支承 柱 


440 х 150 


调 质 处 理 
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支承 柱 


中 00 x 150 


调 质 处 理 
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M8 x45 


GB/T 70. 1—2008 
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和 矩形 弹簧 





445 х 165 


38 ~ 43НКС 





WJ330-00-28 


复位 杆 


430 x230 


43 ~48HRC 


更改 文件 号 
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650 x 150 x 100 


两 块 等 高 
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1. 未 注 倒 角 C3。 

2. 模 板 上 下 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 
0.05mm; 型 孔 侧 壁 与 上 平面 的 垂直 度 误差 不 
大 于 0.02mm。 

3. 型 孔 旁 注 数值 为 其 尺寸 。 

4. 模 板 整 体 调 质 处 理 , 硬 度 为 245 ~250HBW o 
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技术 要 求 

1. 未 注 倒 角 C3 °. 

2. 模 板 上 下 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 
0.05mm; 型 孔 侧 壁 与 上 平面 的 垂直 度 误差 不 
大 于 0.02mm。 

3. 型 孔 旁 注 数值 为 其 尺寸 。 

4. 模 板 整体 调 质 处 理 ,硬度 为 245 一 250HBW o 
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І. 30—35HRC. 


2. 上 下 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.02mm ; 
侧 壁 与 底 平面 的 垂直 度 误差 不 大 于 0.0lmm 。 
3. 所 有 成 型 表面 Ra 值 为 0.2 一 0.4hm 。 
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1. 预 硬 30~35HRC。 
2. 上 下 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.02mm; 
—32.06 侧 壁 与 底 平面 的 垂直 度 误 差 不 大 于 0.0lImm 。 
3. 所 有 成 型 表面 Ra 值 为 0.8 一 1.6um ; 顶 杆 孔 位 线 
割 ,为 H7/t6 配合 。 




















动 模型 芯 镶 志 
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预 硬 30~35HRC。 
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MERAKLA WJ330-00-24 
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技术 要 求 
热处理 硬度 为 48 一 53HRC。 
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型 芯 


260% 











WJ330-00-23 




















1. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 240 一 260HBW。 
2. 长 度 上 应 留 0.5mm 余 量 ， 装 配 后 磨 平 。 
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制品 材料 : PA66 
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单位 名 称 ) 


连接 需 
顶 盖 注 射 模 


A021159 





1. 模 具 用 于 SZ-100 型 注射 机 。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 





















































塑 件 图 
1:1 


(材料 : PA66; 收缩 率 : 5/1000; 颜色 : 橘红 ) 


3. 内 抽 滑 块 A、B 拼 合成 螺纹 型 蕊 后 螺纹 表面 应 对 接 光 滑 ， 错 移 量 不 大 于 0.02mm。 
4. 所 有 内 抽 滑 块 与 导 滑 槽 配合 应 良好 ， 运 动 顺畅 。 
5. 模 具 水 道 密封 应 良好 ， 无 泄漏 现象 。 

6. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 滑 动 配合 部 位 加 油 润 滑 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 





A021159-30 


定 距 拉杆 


ф16 x144 


38 ~43HRC 





A021159-29 


250 x48 x 100 
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弹簧 


TL40 x22 x90 


外 购 
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250 х 150 x20 
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250 х 150 x 15 
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л B] t 


ф16 x25 
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M8 x35 
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M14 x130 


GB/T 70. 1 一 2008 
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425 x 50 


52 ~ 54НКС 
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160 x30 x10 
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ф25 x60 


52 ~ 54НКС 
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52 ~ 54HRC 





А021159-18 








圆柱 头 螺钉 








M6 x15 
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调 质 250 ~260HBW 
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52 ~ 54HRC 
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M8 x25 


GB/T 70. 1 一 2008 
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SKD61 Ф70 x26. 1 


52 ~ 54HRC 
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52 ~54HRC 
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M6 x35 
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70 x16 x54 


54 ~ 56HRC 
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SKD61 260 x 130 x 10 


52 ~ 54HRC 
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555C 400 x300 x35 


тЫ 代号 | 名称 | 数量 | 材料 | 规格 | 
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70 x35 x18 
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400 x250 х40 





调 质 250 ~260HBW 


更 改 文件 号 
GB/T 70. 1—2008 | 设计 | ”| | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 
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400 x 300 x20 








调 质 250 ~260HBW 
调 质 250 ~260HBW 
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技术 要 求 
1. 未 注 外 形 棱 边 倒 角 Cl1.5。 
2. 调 质 处 理 硬度 为 250 一 260HBW。 
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技术 要 求 
1. 未 注 外 形 棱 边 倒 角 C1.5 。 
2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 230 一 260HBW。 
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定 模板 











. 未 注 外 形 楼 边 倒 角 C1.5。 
. 调 质 处 理 ,硬度 为 250 一 260HBW Z 125 ` 
. 六 边 形 导 滑 型 芯 固 定 孔 侧 壁 与 底面 的 垂直 。 

度 误差 不 大 于 0.01mm。 





+0.15 


. x +0.1 

. x x +0.01 

. X x x +0. 005 
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1 .未 注 外 形 棱 边 倒 角 C1.5。 


.未 注 外 形 棱 边 倒 角 C1. РЕ 7) 
2. 调 质 处 理 ,硬度 为 250 一 260HBW。 
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区 | 更 改 文件 号 | 
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1 .未 注 外 形 棱 边 倒 角 C1.5。 /Ra 12.5 
2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 250 一 260HBW。 v^ 


























HEA Ф78р4 20.015, 
深 至 0.5 
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1. 热处理 硬度 为 532 一 54HRC。 
2. 件 数 : 2 件 。 
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技术 要 求 
1 .热处理 硬度 为 52~54HRC 。 SKD61 
2. 导 滑 型 芯 六 边 形 侧 壁 与 底面 的 垂直 度 误差 不 大 于 0.0lmm 。 


3 件数: 2 件 。 区 | 更 改 文件 号 [签名 | 年 .月 \ 日 | 
| | ESE] | 
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хх +0.01 
. X x x +0. 005 . X x x° +0.01° 
.Xxx Xx x +0.002 




















16.00-0.01 














0 


Ф62.21-0.005 




















10.00-8.01 

















.热处理 硬度 为 54 ~ 56HRC o 


技术 要 求 .每 6 件 与 导 滑 型 芯 40 组 合 后 加 工 螺纹 (ANE З 
1. 热处理 硬度 为 532 一 54HRC。 距 2.0mm , 牙 模 宽 0.85 mm , 深 0.45mm ) 。 


2. 镶 入 型 腔 镶 块 后 ,后 端面 磨 平 。 .件数 : 12 件 。 
З. 浇 口 截面 尺寸 可 减 小 ， 待 试 模 后 确定 。 
4. 件数 : 2 件 。 





10.00-8.01 








3.00-0.01 











(单位 名 称 ) 





STAVAX 




















as 更 改 文件 号 РТР 
EIR ZE D L; 一 tE =< 
и | [к | | maq h 








Г | [иж | | mase | 


== 
ЕНЕНЕ ЫН me si си 
ИШЕ z ИЕ 
























































5 : +0.15 +0. 5° 

. x +0.1 . x +0.1 . х°=0.1° 

. x x +0.01 хх +0.01 . x x° +0. 05° 

. X x x +0. 005 . X x x +0. 005 . X x x° +0.01° 
‚хх x x +0. 002 . X X x x +0.002 


+0.1 
















































































1. 热 处 理 硬 度 为 4 一 56HRC。 

2. 每 6 件 与 内 抽 滑 块 B41、 导 滑 型 芯 
40 组 合 后 加 工 螺 纹 ( 右 旋 、 螺 距 2.0 
mm ， 牙 槽 宽 0.8Smnm ， 深 0.45 mm )。 


3. 件 数 : 12 件 。 技术 要 求 
1. 热 处 理 硬度 为 52 一 54HRC 。 
2. 未 注 外 形 楼 边 倒 角 C0.5。 


3. 件 数 : 10 件 。 
“a 


Z Fe ( 单位 名 名 称 ) 
STAVAX SKS3 


ЖОЕ 80 Анд А 
т ана r ОШ юни жшке ЗЕ ДЕ 


一 1:1 
TTIT e A021159-35 审核 || juj A021159-43 
z ЕЕ зиж 第 ! 张 | 


共 1 张 第 1 张 Ж 第 1 张 


































































































+0.15 

. x +0.1 

хх +0.01 

. X x x +0. 005 

. X X X x +0). 002 


+0.15 

. x +0.1 

‚хх +0.01 

. X x x +0. 005 


. X x x x +0. 002 
10.0 
























































































































































(单位 名 称 ) 














"амен 2 —sattaC, АШСЫЗ шшк | cns ПЕТ: wai 
зявленаня аз. [шр T [me] L C yaaa | [юк L — | wama ПТ 


mas TIT Tm wami a -十 二 二 Í аы 
ЖЕ TE 
















































































+0.15 
. x 0.1 
. x x +0.01 


. X x x +0, 005 
GA | WA | x xxxs sow 





















































(单位 名 称 ) 


š и 技术 要 求 一 Е 
и 一 上 二 一 | I | 8 ШИГ: Ei | 
未 注 外 形 棱 边 5 ТИГЕТ A = 定 距 拉 板 1. 热处理 硬度 为 38 ~43HRC。 - 记 | 处 数 | 分 区 | тта x 定 距 拉杆 
к Е 2. ЖЕЙУ НИЯ 00. 5。 阶段 标记 | 件数 | 比例 | 
1:1 4 1:1 
T A021159-46 eaa A021159-15 
















































































. x x +0.01 
. X x x +0. 005 7 +0. .x x x +0. 005 
. X x x x +0. 002 - ‚ххх x +0.002 















































L- e 
(单位 名 称 ) 
技术 要 求 5KS3 技术 要 求 





























Тие 区 | 更 改 文件 号 |4 1. 热处理 硬度 为 38 ~43HRC。 区 | 更改 文件 号 | 签名 | 年 月 .日 pan 
2 未 注 外 形 楼 边 倒 角 00.5。 | | ESE] | | 件数 | 比例 | i 2 未 注 外 形 楼 边 倒 角 СО. 5。 | I 


H БЕ иШ КЕЧЕН А A021159-37 k — БЕН i A021159-30 






























































+0.15 

. x +0.1 А А . x +0.1 

. x x +0.01 хх +0.01 

. X x x +0. 005 . +0. . X x x +0. 005 
‚хх x x +0. 002 .Xxx X x +0). 002 















































技术 要 求 


(单位 名 称 ) 
技术 要 求 - 
< = = ГУ 
FH 1. 热处理 硬度 为 52 ~54HRC 


1. 热处理 硬度 为 38 ~43HRC。 — — = . 热 А -一 一 = — ттт 
2. 未 注 外 形 楼 边 倒 角 00.5。 s a 阶段 标记 та ca 2. RESERWE 00.5. | EZE 






































A021159-47 



































. x x +0.01 x. x x° +0. 03° 
. X x x +0. 005 x. x x x° +0. 01° .x x x +0. 005 
. X x x x +0. 002 .x X x x +0.002 















































(单位 名 称 ) 和 位 名 称 ) 





S55C 





= 技术 要 求 
— Чр: о Л.Н — | 标记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 月 .日 | B 
1. 热处理 硬度 为 38 ~43HRC。 — 一 一 年 月 .日 | 垫 块 І. 热处理 硬度 为 52 ~54HRC。 拉 料 钉 
2， 未 注 外 形 楼 边 倒 角 00.5. с Мана | 件数 | 比例 = 2. 未 注 外 形 楼 边 倒 角 00.5. ыр i — Шы А 
ШНА ЖЕ а А021159-45 А Lo e A021159-06 
共 1 张 第 1 张 š 批准 Жїк 第 1 张 



























































2-23 弯 管 接头 注射 模 


B—B 
16 17 18 19 
| 
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41 40 39 38 37 36 35 34 33 32 27 26 25 24 23 


46 47 48 49 50 51 52 53 54 
/ 
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IF T = 1 






























































ЛУ TAA 
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ЄЙ 
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制品 材料 : PA66 +30% GF 





Саара раи н 
| Г мы | [жшше i 


ЕБ 二 十 二 Kasama 
ТЕ JE 共 2 张 | жй] | 




































































塑 件 图 B 
1:1.5 


(材料 :PA66+30%GF ; 收缩 率 : 5/1000) 











1:1.5 
(材料 :PA66+30%GF ; 收缩 率 : 5/1000) 




















HPR128-29 圆柱 头 螺钉 
技术 要 求 HPR128-28 И ЕШ 
1. 模 具 用 于 SZ-150 型 注射 机 。 


Ж ТЛ 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm; ШЫЙ HEAS к 
型 面 间隙 不 大 于 0.03mm。 HPR128-26 复位 杆 


3. 滑 块 与 导 滑 槽 配合 应 良好 ， 运 动 顺 畅 。 HPR128-25 ТИЙ 

4. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 HPR128-24 顶 杆 
HPR128-23 连接 柱 
HPR128-22 顶 杆 
HPR128-21 ПЁ 
НРВ128-20 Арн 
НРК128-19 Шо 
HPR128-18 浇 口 套 
HPR128-17 定位 圈 
HPR128-16 圆柱 头 螺钉 
HPR128-15 垫 柱 
HPR128-14 ОКШ. 
НРВ128-13 


M8 x35 GB/T 70. 1—2008 
4 x40 外 购 标 准 件 
400 x260 x30 调 质 
ф25 x206 43 ~48HRC 
ф6 х200 外 购 标 准 件 
ф8 x 187 外 购 标 准 件 
ФАО x65 
ф8 x200 外 购 标 准 从 
ф35 x110 外 购 标准 伯 
M10 x20 GB/T 70. 1—2008 
ф55 x175 MAE 33 ~ 37НКС 
ф16 x120 
$100 x15 
M6 x20 
$50 x200 
HC-SD463 х 120 
110 x285 x60 



























































45 40 x25 x20 
45 290 x35 x20 
45 130 x25 x20 
45 420 x20 
70 x70 x22 
ф20 x225 
XC-SD440 x 80 
170 x150 x110 
M12 x 170 
ф25 x75 


HPR128-60 限 位 块 
HPR128-59 先 复位 杆 
HPR128-58 摆 杆 
HPR128-57 限 位 柱 
HPR128-56 型 蕊 压板 
HPR128-55 管 接头 
HPR128-54 MUE iL 
HPR128-53 固定 支架 
HPR128-52 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
HPR128-51 ў 
























































调 质 250 ~ 260HBW 

















外 购 件 GB/T 70. 1 一 2008 
38 ~43HRC 


外 购 标 准 件 

















GB/T 70. 1 一 2008 














HPR128-50 


53 x67 x30 


43 ~48HRC 


HPR128-12 


110 x222 x110 


43 ~48HRC 





HPR128-49 


90 x25 x25 


250 ~260HBW 


HPR128-11 








Г 


120 x20 х2 





HPR128-48 


ф9 x 35 


HPR128-10 





形 密封 圈 


ф30 хз 


外 购 标 准 件 





HPR128-47 


102 x43 x30 


43 -48HRC 


HPR128-09 





型 世 压 板 


84 x84 x22 


调 质 250 ~260HBW 





HPR128-46 


M16 x40 


HPR128-08 


474 x 130 


预 硬 33 ~ 37 HRC 





HPR128-45 








M16 x 30 


GB/T 70. 1 一 2008 


HPR128-07 











形 密封 圈 


ф16 х3 





外 购 标 准 件 





HPR128-44 





ф30 x226 


外 购 件 


HPR128-06 


弧 形 型 蕊 滑 块 


116 x82 x60 


预 硬 33 ~37HRC 








HPR128-43 


350 x 480 х 120 


调 质 250 ~260HBW 


HPR128-05 


ХЕМ: 


190 х 240 x71 


预 硬 33 ~37HRC 








HPR128-42 


190 x240 x71 





调 质 33 ~37HRC 


HPR128-04 


定 模板 


55 400 x350 x 110 


调 质 250 ~260HBW 





HPR128-41 


400 x 350 x30 


HPR128-03 








圆柱 头 螺钉 








35 M12 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





HPR128-40 





es|= | — — + + +*+|= s| |—= — | —| s| | ке | кюр ке | кю кю | DLIb 


M10 x 12 


GB/T 70. 1 一 2008 


HPR128-02 


导 套 


20 b30 x110 





HPR128-39 


M10 x40 


18] 
о 





HPR128-38 





M12 x55 


HPR128-01 











= 





400 x 350 x 30 





HPR128-37 


ф40 x 120 








HPR128-36 





M8 x40 








HPR128-35 


ф16 x20 











HPR128-34 


400 x 260 x 25 





HPR128-33 




















M16 х 150 





НРК128-32 


350 х 120 x 68 





区 | 更 改 文件 号 | 答 
GB/T 70. 1 一 2008 | | үт L — [кише 





HPR128-31 


ф16 x30 


外 购 标 准 件 








HPR128-30 








ооо |Бодо | 


8 x50 








外 购 标 准 件 


核 
т; 批准 





' 
ИШЕ 5 


共 2 张 第 2 张 











HPR128 





未 注 公差 

x° +0. 5° 

x. x° +0. 1° 
x. x x° +0). 05° 


x. x x x° +0.01° 































































































































































































































































































































































































1. 未 注 外 形 棱 边 倒 角 C2。 
2. 调 质 处 理 , 硬 度 为 250 ~260HBW。 


уу) 















































кн 
эр | Pes | [wasa] 


ЕТЕ 
а === ИШЕ АЕ 





















































100 















































































































































未 注 公 差 





+0.15 x° +0. 5° 
х +0. 1 x. x° +0. 1° 
. x x +0. 01 x. x x° +0). 05° 
x x x +0). 005 x. x x x° +0). 01° 
x 


x x x +0). 002 





















































1. 未 注 外 形 楼 边 倒 角 C2 。 
2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 230 一 260HBW。 














更 改 文件 号 定 模板 
m J pe] | | Е 


= === TITI | usa 


















































































































































































































































1. 型 腔 位 置 应 与 相配 件 一 致 ， 间 距 允 许 误 


差 不 大 于 0.02mm。 
2. 镶 块 六 面 互相 垂直 ， 垂 直 度 允许 误差 不 大 于 0.02mm。 





“3. 型 腔 尺 寸 按 制 品 尺 寸 加 放 5/1000 的 收缩 率 ; 


型 腔 表面 粗糙 度 Ra 值 为 0.2—0.4um, 
4. 预 硬 处 理 ,硬度 为 33 一 37HRC。 











Т s 
HPR128-05 


共 1 张 第 1 张 


Fy 


























. x x x +0. 005 
. X x x x +0. 002 








































































































1. 型 腔 位 置 应 与 相配 件 一 致 ， 间 距 允 许 误 
差 不 大 于 0.02mm。 


2. 镰 块 六 面 互相 垂直 ， 垂 直 度 允许 误差 不 大 于 0.02mm。 


3. 型 腔 尺 寸 按 制品 尺寸 加 放 S5/1000 的 收缩 率 ; 
型 腔 表 面 粗糙 度 Ra 值 为 0.2 一 0.4um。 
4. 预 硬 处 理 ， 硬 度 为 33 一 37HRC。 


FNI 


(单位 名 称 ) 
718H 





| [| | | | | rm | 








2, === 








ТТТ [e= 
HPR128-42 


ІК 第 1 张 

















101 














x° +0.5° I 
. 9 + 0. 19 . x +0.1 
. X x° +0.05° . x x +0.01 x. x x° +0.05° 
. x x x°+0.01° . x x x +0.005 x. x x x°+0.01° 


. X X x x +0.002 





























































































































ur н. у к 
Z 


2. 导 滑 部 分 与 导 滑 槽 配合 ， 单 边 间隙 允许 0.02 一 0.05mm。 








⁄ 3. 成 型 表面 尺寸 按 制品 尺寸 加 放 /1000 的 收缩 率 ; 

V 技术 要 求 其 表面 粗糙 度 Ra 值 为 02 一 0.4um。 

[一 U 也 相配 件 对 研 ， 对 接 面 应 完全 吻合 。 4. 预 硬 处 理 ， 硬 度 为 33~37HRC。 

| 《2 .型 芯 成 型 表面 尺寸 接 制品 尺寸 加 放 5/1000 的 收缩 率 ; TG 

; 其 表面 粗糙 度 Ra 值 为 02 一 0.4hm。 g (Z ) 
3. 预 硬 处 理 ， 硬度 为 33~37HRC。 














(单位 名 称 ) 


ре аео P CE етет 
D ZEJD 
n (sasa 阶段 标记 | 重量 | 比例 | | T B 未 准 化 же ака 阶段 标记 EIEI | кй | 


ЕН „ЕЕ ШЕЕ ТЕШЕ = 
I С ЖЕ 
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Ж Z 2 

x° +0. 5° 

x. x° +0. 1° 
х. x x° +0). 05° 


x. x x x° +0, 01% 





























эй | ыы =... # 


























E жоны тә инве 
































1. 枫 紧 面 与 相配 件 接触 面 达 80% 以 上 。 
2. 导 滑 部 分 与 导 滑 槽 配合 ， 单 边 间隙 允许 0.02 一 0.05mm。 


3. 端 部 方 孔 侧 壁 与 压 块 采用 H7/ f6 配合 。 Ra 125 
4.T 形 槽 与 液压 拭 活 塞 村 前端 结构 采用 H7/e6 配 合 。 Z ( v^ 
5. 热 处 理 硬度 为 43 一 48HRC o 


























更 改 文件 号 ТЕ 
[Г [ [he] | | make | w 


а =a О ж ж 
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. x x x +0.005 
































. X x x x +0. 002 


























1. 型 芯 端 部 锥 孔 与 相配 件 对 研 ， 对 接 面 应 完全 吻合 。 

2. 型 芯 成 型 表面 尺寸 按 制品 尺寸 加 放 5 /1000 的 收缩 率 ; 
其 表面 粗糙 度 Ra 值 为 0.2 一 0.4ume 

3. 预 硬 处 理 ,硬度 为 33— 37HRC 。 

















标准 从 a 

















= 











. x +0.1 

. x x +0.01 
хх x +0. 005 
.xXx X х +0. 002 



































1. 未 注 外 形 楼 边 倒 角 C0.5 。 
2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 230 一 260HBW。 


сш. 


18Н 
区 Ета ШИГИП 
型 心 压 
s el Гане Гаа Тая 


Е Е Ея ИЕ | ass 
; ү 
























































+0.15 


. x +0.1 š +0. . x 0.1 
. x x +0.01 x. x x° +0. 05° 


. x x +0.01 
. x x x +0. 005 x. x x x°+0.01° 


.x x x +0.005 
. X x x x +0. 002 . X X x x +0. 002 





+0.15 































































































(单位 名 称 ) 








技术 要 求 ==] px” ; = 


эзы 更 改 文件 号 | 签名 | 年 .月 、 型 蕊 压板 1. 未 注 外 形 棱 边 倒 角 СО. 5 。 A | 
р | 设 j 标准 化 O [шит 


1. 未 注 外 形 棱 边 倒 角 СО. 5。 


2. 调 质 不 理 ， 硬 度 为 250 —260HBW. | 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | | ҥй | > AEREE Y 43 — ASHRC_ 
= БЕ Ын TO Е Еее | =š MED NER з эр 







































































共 1 张 第 1 张 
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土 0. 1 

x 土 0.01 

x х +0. 005 
х x х +0). 002 







































































技术 要 求 
1. 未 注 外 形 棱 边 倒 























2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 4 ~48HRC。 
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(单位 名 称 ) 








EON 
am | [he] | mene [я 


ш БЕ ЫШ IL E сЕ 
ñ 批准 pas | ad 第 1 张 | 张 | жй | 张 





























+0.15 


. x 0.1 

. x x +0.01 
хх x +0. 005 

. X X X х +0). 002 





x. x x° +0. 05° 


x. x x x° +0. 01° 
































І. 未 注 外 形 棱 边 倒 角 СО. 5。 





2. 热处理 硬度 为 250 ~260HBW。 











区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 月 .日 





ET 阶段 标记 


























2-24 ”电话 扬声器 注射 模 
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(单位 名 称 ) 
制品 材料 ，ABS/PC 合金 
示 记 | 处 数 | 分 区 文件 号 | 签名 :月 
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GAB501-103 定位 柱 
САВ501-102 圆柱 头 螺钉 
GAB501-101 ТИ. 
САВ501-100 S 角 圆柱 头 螺钉 
GAB501-99 导弹 顶 座 
GAB501-98 ЗЕ 
GAB501-97 顶 杆 
GAB501-96 顶 杆 
GAB501-95 支承 柱 
САВ501-94 DUE 95 
GAB501-93 ЕТИ 
САВ501-92 0 形 密封 圈 
GAB501-91 隔 水 板 
GAB501-90 型 起 
GAB501-89 FEJE 8 
GAB501-88 定 距 拉杆 
GAB501-87 弯 销 
GAB501-86 侧 抽 芯 滑 块 
GAB501-85 耐 磨 板 
GAB501-84 限 位 钉 
GAB501-83 GEJ 
GAB501-82 型 起 
САВ501-81 型 起 
САВ501-80 顶 杆 
САВ501-79 支承 柱 


$25 x30 外 购 标 准 件 
M8 x90 GB/T 70. 1 一 2008 
121 x8.5 х6.2 
M4 x25 GB/T 70. 1—2008 
$24 x74 
49 x47 
$2 x200 外 购 标 准 件 
ф1. 5 x200 外 购 标 准 件 
$30 x90. 1 220 ~250HBW 
25 x20 x50 43 ~48HRC 
185 x19 x8 
2.5x18 外 购 标 准 件 
48 x2 x15 
ф2. 4 х67.3 55 ~57HRC 
$32 x30 外 购 标 准 件 
ф16 x127 220 ~250HBW 
27 x35 x51 55 ~57HRC 
64. 2 x45. 5 x35.5| 48 ~53HRC 
92 x57 x8 52 ~ 56HRC 
M8 x16 外 购 标 准 件 
M10 x10 
ф19 x77 55 ~57HRC 
ф19 x73 55 ~57HRC 
中 8 x200 外 购 标 准 件 
ф60 x90. 1 220 ~250HB 
GAB501-78 顶 杆 ф6 x220 外 购 标准 伯 
GAB501-77 顶 杆 固定 板 450 x290 x20 
САВ501-76 МААЕ ЕТ 3 M10 x32 GB/T 70. 1—2008 
GAB501-75 Ë 450 x290 x 25 
САВ501-74 KEH 450 x450 x35 
GAB501-73 ф16 x15 
GAB501-72 АЕ 440 x115 外 购 标准 伯 
САВ501-71 形 密封 圈 2.5x10 外 购 标准 件 
GAB501-70 堵塞 M10 x12 外 购 标准 件 
САВ501-69 则 抽 芯 滑 块 56 x88 x38 48 ~53HRC 
GAB501-68 复位 杆 ф20 x 172 43 ~48HRC 
GAB501-67 HIRE H 35 x15.5 x15 | 预 硬 30 -35HRC 
GAB501-66 弯 销 É 27 x35 x51 55 ~57HRC 
GAB501-65 M6 x16 外 购 标 准 件 
САВ501-64 Е ф6. 5 外 购 标 准 件 
САВ501-63 1 49 x43 x50 48 ~53HRC 
САВ501-62 1 М8 х60 GB/T 70. 1 一 2008 
GAB501-61 1 18 x24. 1 x 90 55 ~57HRC 
САВ501-60 4 М8 х20 GB/T 70. 1 一 2008 
САВ501-59 1 48 x49 x50 48 ~53HRC 
GAB501-58 1 18 x24. 1 x90 55 ~57HRC 
GAB501-57 15 1 É ф10 x45 55 ~57HRC 
1 
5 
4 
і 
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С̧АВ501-119 弯 销 
GAB501-118 JHH рн 
GAB501-117 限 位 块 
GAB501-116 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
GAB501-115 耐 磨 板 
GAB501-114 型 必 
GAB501-113 动 模型 芯 镶 块 
GAB501-112 耐 磨 板 
GAB501-111 内 侧 抽 芯 请 块 
GAB501-110 侧 抽 芯 滑 块 
GAB501-109 弯 销 
GAB501-108 ШЕЕ БЕ 
САВ501-107 Ш РЕН: 
САВ501-106 时 腔 锐 块 
GAB501-105 圆柱 头 螺钉 
GAB501-104 定位 套 


25 x22 x 84 55 ~ 57НКС 

48 х50 х36 48 ~ 5ЗНКС 

15 x30 х 19 43 ~ 48НКС 
M6 x20 GB/T 70. 1—2008 








GAB501-56 ERRAI s ERER 152 x266 x59 | 预 硬 30 ~35HRC 
GAB501-55 | 内 六 主 头 螺钉 M8 x55 GB/T 70. 1—2008 
GAB501-54 T8A $30 x90 55 ~ 58HRC 
163 x73 x8 32 -56HRC GAB501-53 тА ф30 х 200 55 ~ 58HRC 
436 х70 预 硬 30 -35HRC CAB501- 52 57 22 х26. 5 43 ~48HRC 


152 266 х 76 预 硬 30 ~35HRC H F 备注 


203 x60 x8 52 ~56HRC 
220 x88.5x24.5| 48 ~53HRC 
на соно 制品 材料 : ABS/PC 合金 


БС жш гс чш ХЕЕЕ 
. 3 X Z. ó X Я ~ 
MALUE | 人 | Тш E 


Sm TITI Tes 
M8 x 65 GB/T 70. 1 一 2008| 审核 GAB501 
$25 x21 外 购 标准 件 “ | 工艺 批准 共 3 张 第 2 张 







































































































































































&| |= ola = = = = = = =l. =] = 





108 


1 .模具 用 于 XS-ZY-125A 型 注射 机 。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 
0.05mm; 镶 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03mm。 
3. 侧 滑 块 与 导 滑 槽 配合 应 良好 ， 运 动 顺畅 。 
4. 顶 杆 与 顶 杆 孔 、 镶 块 与 模板 型 孔 之 间 均 采用 H7/f6 配合 。 
5. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 





(材料 :ABS/PC 合 金 ;收缩 率 :6/1000; 


塑 件 图 A 


尺寸 :203.6mmX51.2mmX26.5mm) 


塑 件 图 B 


(材料 :ABS/PC 合 金 ; 收缩 率 :6/1000; 
尺寸 :203.6mmX51.2mmX35.7mm ) 





GAB501-51 




















N 
N 


35 


M6 x30 


GB/T 70. 1—2008 


20 | GAB501-20 垫 块 450 x90 x78 





GAB501-50 


45 


73 x25 x26. 5 


43 ~48HRC 


19 | САВ501-19 耐 磨 板 203 x60 x8 


52 -56HRC 





GAB501-49 


45 


50 x23 x26. 5 


43 -48HRC 


18 | САВ501-18 З) ЕНЕ 158 х266 х71 


预 硬 30 ~35HRC 





GAB501-48 


45 


60 x 24 x 26. 5 


43 -48HRC 


17 | САВ501-17 动 模板 450 x450 x110 





GAB501-47 








45 


67 x24 x26 


43 -48HRC 





16 | САВ501-16 ЇЇ ДЕЛИ 203 x67 х8 


52 -56HRC 





САВ501-46 





61 x202 x33. 5 


48 -53HRC 





M4 x 10 








15 | САВ501-15 六 角 圆 柱头 螺钉 


GB/T 70. 1 一 2008 





GAB501-45 





P20 


20 х32.1х16.7 


预 硬 30 ~35HRC 





14 | GAB501-14 侧 抽 芯 滑 块 61 x202 x 33. 5 


48 ~53HRC 





GAB501-44 





P20 


20 х32.1х16.7 


预 便 30 ~ 35 HRC 


ә | 一 





20 x32. 1 x16.7 





13 | GAB501-13 MAER 


预 硬 30 ~ 35HRC 





GAB501-43 














P20 


20 х32.1х16.7 


预 便 30 ~ З5НЕС 


























- 
N 


12 | GAB501-12 六 角 圆 柱头 螺钉 M4 x16 





GB/T 70. 1—2008 





GAB501-42 


45 


67 x24 x26 


43 ~48HRC 


11 GAB501-11 弯 销 27 x35 x51 


55 ~ 57НКС 





САВ501-41 





45 


66 x24 х26. 5 


43 ~ 48НКС 


САВ501-10 AE Ra ul s BE J: 158 x266 х 51 


预 硬 30 ~35HRC 





GAB501-40 




















35 


M6 x 30 


GB/T 70. 1 一 2008 


GAB501-09 450 x450 x40 





GAB501-39 


T8A 


292 x25 x28 


52 ~56HRC 


GAB501-08 450 x450 x 60 





GAB501-38 


























35 


M8 x 60 


GB/T 70. 1 一 2008 








GAB501-07 š 主 头 螺钉 M6 x20 








GB/T 70. 1 一 2008 





GAB501-37 


45 


450 x450 x 90 


САВ501-06 ф100 x45 





Н 30 ~35HRC 





САВ501-36 








ТВА 


51 x44 x 165 


52 ~56HRC 


GAB501-05 100 x 15 





GAB501-35 


T8A 


20 x30 х68 


52 ~ 56НКС 


























Мб x16 








САВ501-04 š 主 头 螺钉 


GB/T 70. 1 一 2008 





GAB501-34 


65Mn 


ф10 х25 


外 购 标准 件 








САВ501-03 M12 x12 





GAB501-33 





45 


50 x19 x36 


43 ~48HRC 


ilib 上 | 王 | 一 | 上 | 一 | 一 | 一 | 下 





GAB501-02 ф6 x 95 





GAB501-32 


57 


20 x25 x37 


55 ~ 57НКС 





САВ501-31 


НІЗ 


162. 2 x 88. 5 x24. 5 


48 ~53HRC 





GAB501-30 














内 六 


35 


M6 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





GAB501-29 


























内 六 角 圆 柱 3 





35 


M10 x24 


GB/T 70. 1 一 2008 





GAB501-28 


ШЕЙ 


45 


ф3 x200 


外 购 标准 件 





GAB501-27 


Л 


45 


ф25 x40 


43 ~ 48НКС 





САВ501-26 


小 导 柱 


45 


ф25 x 140 


43 ~48HRC 





GAB501-25 


顶 杆 


45 


p6 x 160 


外 购 标准 件 








GAB501-24 


支承 柱 


45 


ф80 x90. 1 


220 ~250HBW 





GAB501-23 


顶 杆 


46 x200 


外 购 标准 件 


САВ501-01 ф13 x44. 5 











| 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 重量 | 比例 | 

















САВ501-22 


潜 浇 项 杆 


ф2 x200 














外 购 标准 件 





GAB501-21 





内 六 角 圆 柱头 螺钉 














| | t в |+ |= вк | вв в кю кюк — S кюр | к — S t= o = t 


M14 x135 


GB/T 70. 1 一 2008 





l | [Pes 


共 3 张 第 3 张 








审核 
工艺 批准 


220 ~250HBW 


4 45 
材料 








GAB501 
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2-25 杯 体 热 流 道 注射 模 
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1. 模 具 用 于 XS-ZY 250 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm ; 镰 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03 mm 。 

3. 热 流 道 喷嘴 与 模具 零件 的 相关 配合 尺寸 应 按 供应 商 提 供 的 技术 要 求 加 工 ; 热流 道 系统 供电 时 应 采用 冷 启动 方式 。 
4. 顶 杆 与 顶 杆 孔 采用 H7/f6 配合 ; 圆柱 销 与 孔 采 用 H7/m6 的 配合 。 

5. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 
































BY-150-29 ДЕН 12 x45 GB/T 119. 2—2000 
BY-150-28 IRIE M10 x10 外 购 标 准 件 
BY-150-27 形 密 封 圈 ф95 x ф2. 5 径 x 线 径 (外 购 ) 

12 x120 GB/T 119. 2—2000 
300 x250 x35 


ZZ pm] ] R] 





чә 
© 





у; 









































ВҮ-150-26 ДЯ: 
ВҮ-150-25 : 模 座 板 
































BY-150-24 








M14 х 120 


GB/T 70. 1 一 2008 





ВҮ-150-23 








主 头 螺钉 








螺钉 


M6 x20 


GB/T 70. 1 一 2008 





ВҮ-150-22 


100 x40 х5 


注塑 时 拆除 





ВҮ-150-21 








定 板 


螺钉 








M12 x45 


GB/T 70. 1—2008 





BY-150-20 


ф25 x115 





BY-150-19 
































主 头 螺钉 


M12 x35 


GB/T 70. 1 一 2008 





ВҮ-150-18 





ф24 





ВҮ-150-17 





ф125 х15 


43 ~ 48НКС 





ВҮ-150-16 


300 х0. 18 x30 





ВҮ-150-15 


55 х2. 5 


B/T 3452. 1—2005 





ВҮ-150-14 


ф12 х2 x290 


48 ~ 53ЗНКС 





ВҮ-130-13 








Ф118 x311 


预 硬 35 ~45HRC 





BY-150-12 


99,994 


ых, 


45 


250 x250 x 75 





хх; 


ВҮ-150-11 


< 


45 


250 x250 x 50 


43 -48HRC 





05 


ВҮ-150-10 


Ce 


20 


ф30 x48 





表面 渗 磋 0.8 ~1.2 














"6 
ххх, 


ВҮ-150-9 


6 


上 | 下 |-lwlr-irrirlool 上 pl 人 | 上 | 


20 


d30 x60 


表面 渗 碳 0.8 ~1.2 





TELENN 
XZ 


BY-150-8 


RR 


= 
CN 


H62 


ф8 x30 


外 购 标 准 件 





9, 


ВҮ-150-07 


SM1 


250 x250 x210 


预 硬 35 ~45HRC 





70707670" 


ВҮ-150-06 


е 


20 


ф30 х 335 





表面 渗 碳 0.8 ~ 1.2 





У 
хх, 


7474747474 


ВҮ-150-05 型 芯 久 块 预 硬 35 ~45HRC 
BY-150-04 定 模板 
BY-150-03 0 形 密封 圈 
Т ВҮ-150-02 热流 道 喷 
115 有 BY-150-01 


5М1 $110 x80 
45 250 x250 x70 

橡胶 105 x ф2. 5 В/Т 3452. 1 一 2005 
STD BIS-13-LCA-95 | 外 购 件 (YUDO) 
4 中 125 x20 43 ~48HRC 


5 
ИН Е 


22 


ых, 





70767674 

















P | fe | 4 Нуу г аң 











(材料 : ABS ; 收缩 率 : 5/1000) 











杯 体 热流 道 
注射 模 























2-26 ”结构 件 热 流 道 双色 注射 模 
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更 改 文件 号 结构 件 热流 道 
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52 53 54 
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S Lota ovis аам 
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47 48 49 50 51 


ZN 


























ТОТІХӮТИ 











57 56 55 


59 58 


60 









































































































































































































































双色 注射 模 


РС2080 


结构 件 热流 道 


第 2 张 





Ез 张 


记 





И 
> 


|24; 


р 


更 改 文件 号 


и | [к] | [х= 


区 





处 数 | 分 
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第 一 次 注射 制品 图 


2:1 


(材料 : PC ;收缩 率 : 5/ 1000) 


ф8.9 










































































2:1 
(材料 : ABS; 收缩 率 : 5/1000) 





1. 模 具 用 于 EMH130- 130P 型 双色 注射 机 。 


2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm ;两 
副 模 具 的 闭合 高 度 应 相等 高 度 差 不 大 于 0.02mm 。 

3. 模 具 镶 块 的 分 型 面 应 高 于 模 架 分 型 面 0.25 тт; PRIR 
分 型 面 间隙 不 大 于 0.03mm。 

4. 模 具 动 , 定 模 座 板 上 的 安装 定位 孔 孔 距 应 与 注射 机 模板 


上 定位 销 距离 相 一 致 


5. 热 流 道 喷嘴 与 模具 零件 的 相关 配合 尺寸 应 按 供应 商 提供 
的 技术 要 求 加 工 ; 热流 道 系统 供电 时 应 采用 冷 启动 方式 。 
6. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ,模具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 





PC2080-40 复位 杆 


ф16 x125.5 


43 ~48HRC 





PC2080-39 小 导 柱 


p16 x115 


48 ~53HRC 





PC2080-38 小 导 套 


ф16 x35 


48 ~53HRC 





PC2080-37 动 模 座 板 





330 x270 x30 


调 质 230 ~250HBW 





PC2080-36 小 型 芯 


ф6. 5 x34 


预 硬 35 ~37HRC 





PC2080-35 O 形 密封 圈 


ф16 x2.5 


外 购 





PC2080-34 锁 紧 块 


118 x29 x23 


43 -48HRC 





PC2080-33 锁 紧 块 


118 x49 x24 


43 -48HRC 





PC2080-32 导 套 


ф25 x70 


48 ~53HRC 





PC2080-31 热流 道 喷嘴 


NZDP1B2A060E 


外 购 





PC2080-30 热流 道 板 


138 x55 x30( I 型 ) 


预 硬 35 ~37HRC 





=|= | N | со о iS co | оо | t2 | co | oo | oo 


PC2080-29 中 间 板 


300 x270 x70 


调 质 230 ~250HBW 





PC2080-28 沉 头 螺钉 


= 
N 


M6 x15 


GB/T 68—2000 





PC2080-27 连接 板 


80 x32 x12 





运输 时 使 用 








оо | 上 


PC2080-26 定位 锁 


50 x43 x16 


50 ~55HRC 











PC2080-25 圆柱 头 螺钉 





= 
CN 





M6 x20 


GB/T 70. 1—2008 





























PC2080-24 圆柱 头 螺钉 








M4 x25 


GB/T 70. 1—2008 





PC2080-23 RRA 


外 购 





PC2080-22 定位 圈 


4120 x40 


调 质 250 ~270HBW 





PC2080-21 压板 


34x14 х9 











PC2080-20 SA 角 圆 柱头 螺钉 











M6 x 12 


GB/T 70. 1 一 2008 





PC2080-19 ПЖ Р20 


ф50 х25 


外 购 





PC2080-18 P20 


150 х 120 x30(H 3) 预 硬 35 ~37HRC 








PC2080-17 间 板 45 


300 x270 x70 


调 质 230 ~ 250HBW 











o| =| — |У әәә 





PC2080-16 ИЕМЕ IR £T 35 











M8 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





N 
N 


PC2080-15 ЖЖ 


$8 x11 


外 购 





PC2080-14 导 柱 T8A 


A 


$15 x105 


48 ~53HRC 





PC2080-62 


4х5 x40 


预 硬 35 ~37HRC 


PC2080-13 支承 柱 4 45 


b30 x70. 15 


43 ~48HRC 





PC2080-61 


42. 8 x38 


预 硬 35 ~37HRC 











PC2080-12 圆柱 头 螺钉 35 


= 
N 








M10 x35 


GB/T 70. 1—2008 





PC2080-60 


АЖ 


270 x58 x70 


PC2080-11 推 板 2 45 


270 x 180 x20 


调 质 230 ~250HBW 





PC2080-59 


内 六 角 圆 柱头 螺钉 


M8 x25 


GB/T 70. 1 一 2008 





PC2080-10 顶 杆 固定 板 45 


270 x180 x 15 


质 230 ~250HBW 





PC2080-58 


小 型 芯 


ф5 x28. 5 


预 硬 35 ~37HRC 


PC2080-09 顶 杆 45 


ф6 x 124 


外 购 





PC2080-57 


锁 紧 块 


78 x49 x24 


43 ~48HRC 


PC2080-08 ТИ 45 


$3 x131 


外 购 





РС2080-56 


锁 紧 块 


78 x29 x23 


43 ~48HRC 


PC2080-07 动 模板 45 


300 x270 x80 





ДХ 250 ~270HBW 





PC2080-55 


圆柱 头 螺钉 


M8 х35 


GB/T 70. 1 一 2008 





PC2080-06 定 模 镶 块 B P20 


180 x 150 x38 


预 硬 35 ~37HRC 





PC2080-54 


小 型 世 


ф8. 5 x27.5 


预 硬 35 ~37HRC 


PC2080-05 定 模板 45 


300 x270 x70 








质 250 ~270HBW 





PC2080-53 


ТЭТ 


M4 x8 


GB/T 68—2000 


PC2080-04 热流 道 喷嘴 STD 


NZDP1B2A060E 





PC2080-52 


定位 柱 


ф30 х28. 5 


43 ~ А8НКС 


РС2080-03 垫圈 钛 合金 


ф25 x6 





PC2080-51 





圆柱 头 螺钉 


M6 x30 


GB/T 70. 1 一 2008 





PC2080-02 定 模 座 板 45 


330 x270 x30 











PC2080-50 


定位 销 


46 x25 


外 购 





РС2080-49 





圆柱 头 螺钉 


Áp t2 co|tƏ|oo оо |o | iN N œ 


M10 x35 


= rS шо |+ л |с | Уо о 


PC2080-01 绝热 板 PT 





GB/T 70. 1 一 2008 





PC2080-48 




















到 柱头 螺钉 


M14 x 100 


GB/T 70. 1 一 2008 





PC2080-47 





定位 销 


12 x50 


GB/T 119. 2—2000 





PC2080-46 


导 柱 


ф20 x 160 


48 ~53HRC 





PC2080-45 


导 套 


ф20 x35 


48 ~53HRC 





РС2080-44 


定 模板 


300 x270 x70 


调 质 250 ~270HBW| 设 





РС2080-43 


ХЕ: А 


180 х 150 x38 


预 硬 35 ~ 37НКС 








PC2080-42 





ЭНЕ 





180 x 150 x38 


预 硬 35 ~37HRC 








PC2080-41 


ЖИН 


DL30 x90 


外 购 


330 x270 x10 


FE 


可 
| J [к T — | mu] 


审核 
TA 批准 





ү у: 


共 3 张 第 3 张 








结构 件 热流 道 
双色 注射 模 


РС2080 





2-27 面板 双色 注射 模 


第 二 色 注 射 LAE ERTEN 
12 13 14 15 16 ш 5 39 40 
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第 一 次 注射 制品 图 


























1:1 
(材料 :ABS; 收缩 率 : 5/1000; 颜色 : 红色 ) 


























































































































































































































































































































































































































































































































一 次 注射 完成 的 半成品 第 一 次 注射 制品 及 浇注 系统 

















制品 材料 : ABS (ZT) + 

ABS (乳白 ) 
TORS н 
“ы | кы | мана ни em | 


ЕБ үр R т am 


115 
























































1. 模 具 用 于 EMH130 -130P 型 双色 注射 机 。 
2 .模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm。 





116 





























两 次 注射 完成 的 制品 


1:1 
(材料 : ABS ; 收缩 率 : 5/1000; 颜色 : 乳白 ) 


第 二 次 注射 制品 图 





第 二 次 注射 制品 及 浇注 系统 


3. 模 具 馈 块 的 分 型 面 应 高 于 模 架 分 型 面 0.25mm; 馈 块 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03mm。 


4. 模 具 动 、 定 模 座 板 上 的 安装 定位 
上 定位 销 距离 相 一 致 。 
5. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 





和 孔 孔 距 应 与 注射 机 模板 
模具 成 型 表面 距 防 锈 剂 。 





MB2005-23 小 导 套 


ф16 x32 


48 ~53HRC 





MB2005-22 顶 杆 固定 板 


45 390 x 190 х 15 


调 质 230 ~250HBW 





MB2005-21 顶板 


45 390 х 190 х 15 





调 质 230 ~250HBW 





45 ф20 х5 


43 ~48HRC 





MB2005-51 


АЙ 


2 


0235 450 x53 x70 


两 块 等 高 


MB2005-20 限 位 块 
MB2005-19 沉 


35 M6 х 10 


GB/T 68—2000 





МВ2005 -50 


内 六 角 圆 柱头 螺钉 


12 


M10 x35 


GB/T 70. 1—2008 








MB2005-18 


35 M6 x18 


GB/T 68—2000 





MB2005-49 


支承 柱 


ФЗО x70 


43 ~48HRC 


MB2005-17 


T8A ф16 x115 


48 ~ 53НКС 





МВ2005 -48 


动 模 座 板 


450 x 390 x30 


调 质 230 ~250HBS 


8 
1 
1 
8 
8 
8 
8 
1 


MB2005-16 


P20 170 x 120 x25 


预 硬 35 ~37HRC 





MB2005-47 


支承 柱 


440 x70 


43 ~48HRC 





MB2005-15 


ф16 x2.5 


外 购 





МВ2005 -46 





内 六 角 圆 柱头 螺钉 


M8 x20 


GB/T 70. 1 一 2008 


MB2005-14 


P20 9х9 х31 


预 硬 35 ~ 37НКС 





МВ2005 -45 











内 六 角 圆 柱 柱头 螺钉 


M14 x110 


GB/T 70. 1—2008 





MB2005-13 


45 p4 x55 


调 质 250 ~270HBW 





МВ2005 -44 


425 х 153 





调 质 250 ~270HBW 


MB2005-12 


45 中 80 x15 


32 ~35HRC 





MB2005-43 





ф25 x220 


48 ~53HRC 











MB2005-11 J 主 头 螺钉 








35 M6 x55 


GB/T 70. 1 一 2008 





MB2005-42 


中 30 x9 











调 质 250 ~270HBW 


MB2005-10 定位 锁 组 件 


ф20 


48 ~53HRC 





МВ2005-41 


M8 x10 


GB/T 77—2007 














MB2005-09 JZ: 主 头 螺 钉 


35 M6 x20 


GB/T 70. 1—2008 





MB2005-40 


ф25 x40 


48 ~ 53HRC 


MB2005-08 


P20 170 x 120 x25 


预 硬 35 ~37HRC 





MB2005 -39 


ф25 x24 


48 ~53HRC 





MB2005-07 


P20 16 x16 x20 


预 硬 35 ~37HRC 





МВ2005 -38 


ф20 х 85 


调 质 250 ~270HBW 


MB2005-06 


45 $16 x50 


32 ~35HRC 





MB2005-37 





ф16 x25 


外 购 


MB2005-05 


45 ФА х 35 


调 质 250 ~270HBW 





MB2005-36 














M8 x40 


外 购 


MB2005-04 


45 450 x300 x 10 


调 质 250 ~270HBW 





MB2005-35 





oo + | + | + || + +—+|+|o c |+ | — + 


ф2. 4 x31 


预 硬 35 ~37HRC 














MB2005-03 柱头 螺钉 





ЗЭ М8 х 25 


GB/T 70. 1 一 2008 





MB2005-34 





- 
N 


M10 x6 


外 购 





MB2005-02 ДЕД 


45 450 x 300 х25 


调 质 230 ~250HBW 





MB2005-33 


ф25 x40 


48 ~53HRC 





MB2005-32 





ф25 x105 


48 ~53HRC 





MB2005-31 


动 模板 


450 x 300 x70 


调 质 250 ~270HBW 








у 01 





450 х 390 x35 








调 质 230 ~ 250НВҮ 


жу CL z ш un L зк | 





MB2005-30 











和 矩形 弹簧 


TL-30-36 


外 购 





MB2005-29 


复位 杆 


ф15 x20 


外 购 





MB2005-28 


内 六 角 圆 柱头 螺钉 


M8 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 





MB2005-27 


顶 杆 


ф2.5 x118 


外 购 





МВ2005 -26 





ШҮ: ЕН: 


170 x120 x30 


预 硬 35 ~37HRC 


| [T Tez. L и 








MB2005-25 





顶 杆 固定 板 


390 x 190 x15 


调 质 230 ~250HBW 











MB2005-24 


限 位 块 


ф20 x13 


43 ~48HRC 


H 
艺 批准 


制品 材料 : ABS (ZT) + 
ABS (乳白 ) 





阶段 标记 





共 2 张 第 2 张 


El | 








MB2005 





2-28 电源 插件 精密 注射 模 


11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 


В—В 
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制品 材料 : PA66 


区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 .月 .日 | СОШ 
Сс ы | [шш | 阶段 标记 | mi 精密 注射 模 


审核 301-018J 
工艺 批准 | жж | 



































301-018J-51 动 模 得 SKD61 153 x28. 2 x23 45 ~52HRC 
301-018J-50 T ty НРМ1 190 x76 х 18.5 | 预 便 38 ~42HRC 
301-018]-49 45 中 16 x 16 43 ~48HRC 
301-018]-48 3 SKD61 153 x37 x30 45 ~52HRC 
301-018J-47 Т SKD61 |39.73 х5.6х2.9 45 ~52HRC 
301-018J-46 顶 杆 НРМІ ф5 х 150 预 硬 38 ~42HRC 
301-018]-45 型 顶 HPM1 ф2. 5 x 150 预 硬 38 ~ 42 HRC 
301-018]-44 ESKI 35 M6 x65 GB/T 70. 1—2008 
301-018J-43 45 ф15 x161 43 ~48HRC 
技术 要 求 301-018]-42 5 ф26 x60 43 ~48HRC 
u 301-018J-41 БИТ 35 M12 x160 GB/T 70. 1—2008 
1 模具 用 于 TITI-100Fx 型 注射 机 。 301-018]-40 iu 45 300 x 80 x48 
ALLER SS c =usssSSSESS 2 模具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.02mm; 镶 块 分 型 面 配合 间隙 不 大 于 0.01mm。 301-018J-39 | 45 300 x250 x45 调 质 处 理 
3. 所 有 滑 块 与 导 滑 槽 配合 应 良好 ， 运 动 顺 畅 。 301-018J-38 SKD61 [87.49 х5.6х4. 08 45 ~52HRC 
и на 301-018]-37 SKD61 |36.8х5.6х1. 92 45 ~ 52HRC 
асн 无 泄漏 现象 。 301-018J-36 : 限 位 组 件 M12 x20 外 购 标 准 件 
5. 使 用 时 需要 配置 模 温 控 制 机 。 301-018]-35 [ШИ Д НРМ1 160 x60 x36 | Wimš38 ~42HRC 
6. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 滑 动 配合 部 位 加 油 润 滑 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 301-018J-34 БЕЛЯ T8A $12 x75 32 ~35HRC 
301-018J-33 D A SKD61 76 x42 x4 45 ~52HRC 
301-018J-32 动 模 锁 紧 SKD61 76 x42 x21.5 45 ~52HRC 
301-018J-31 小 导 柱 T8A ф20 x115 43 ~48HRC 
301-018J-30 TSA ф20 x35 43 ~48HRC 
301-018J-29 45 ф25 х80 43 ~ 48НЕС 
301-0187-28 НРМІ ФА х 150 预 便 38 ~42HRC 
301-018J-27 35 M6 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
301-018J-26 45 300 x150 x 15 调 质 处 理 
301-018J-25 35 M6 x45 GBZT 70. 1 一 2008 
301-018J-24 SKD61 76 x42 x23.6 45 ~52HRC 
301-018]-23 НРМ1 300 x150 x20 | 预 硬 38 ~42HRC 
301-018]-22 š 主 头 螺钉 35 M6 x25 GB/T 70. 1 一 2008 
301-018J-21 定 模 座 板 45 300 x300 x25 调 质 处 理 
301-018]-20 SKD61 76 x35 x23.6 45 ~52HRC 
301-018]-19 НРМ1 190 x76 х 15.5 | 预 便 38 ~42HRC 
301-018J-18 35 M6 x15 GBZT 70. 1 一 2008 
301-018J-17 45 $30 x70 
301-018J-16 45 中 100 x15 
301-018J-15 SKD61 76 x35 x21.5 45 ~52HRC 
301-018]-14 35 M6 x40 GB/T 70. 1—2008 
301-018J-13 SKD61 76 x35 х3. 5 45 ~52HRC 
| 301-018J-12 T8A ф25 x110 43 ~48HRC 
= = 301-018Ј-11 T8A ф25 x50 43 ~48HRC 
(材料 :PA66; 比例 4:1; 301-018J-10 SKD61 6.2 x5. 1 x35 45 ~52HRC 
颜色 :白色 ; 收缩 率 : 2/1000); 301-018J-09 HPM1 150 x37 x25.5 | 预 硬 38 ~42HRC 
301-018J-08 SKD61 153 x37 x23 45 ~52HRC 
301-018]-07 定 模 镶 块 C SKD61 6 x6.5 x48.3 45 ~52HRC 
301-018J-06 ЕЛИН. В SKD61 153 x40 x30 45 ~52HRC 
301-018J-05 柱头 螺钉 35 M6 x45 GB/T 70. 1 一 2008 
301-018J-04 柱头 螺钉 35 M6 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
301-018J-03 š 柱头 螺钉 35 M12 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
301-018]-02 柱头 螺钉 35 M8 x40 GB/T 70. 1 一 2008 
301-018J-01 定 模 300 x250 x 50 调 质 处 理 


1 45 
材料 
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301-018]-58 TRIR 87 x20 x27 45 ~52HRC 
301-018J-57 圆锥 导 锁 组 件 FR-072 龙 记 标 准 件 H JEE 


301-018J-56 Ж Ф12 x120 = — Кеин 
ү КИ N Ел. LZ; ГЕ 注射 
301-018]-55 [ДЕД 148 x39 x43 45 ~ 52HRC | 设计 | | [к | | 阶段 标记 | 比例 | а 


301-018]-54 ЛИЛИ ЕЕ A 15 x14 x37 45 ~ 52HRC h | s 
301-018J-53 动 模板 300 x250 x 60 调 质 处 理 审核 下 - 301-018] 
301-018J-52 动 模 座 板 1 300 x300 x25 调 质 处 理 | 工艺 批准 共 2 张 第 2 张 
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ЖЕ Z 2 

x° +0. 5° 

x. x° +0. 1° 
х. x x° +0). 05° 


x. x x x° +0, 01% 





















































































































































































































































1. 未 注 外 形 棱 边 倒 角 C1。 
2. 调 质 处 理 , 硬 度 为 260 —290HBW. 


3. 镶 块 配 入 动 模板 后 ， 镶 块 分 型 面 应 比 动 
模板 分 型 面 高 0.05mm。 


更 改 文件 号 动 模板 
m) | [et] | | mms | m 


301-018J-53 
批准 共 1 张 第 1 张 


119 


























































































































+0.15 
+0. 1 Я +0. . x +0.1 
x +0.01 . x x +0.01 x. x x° +0). 05° 
x х +0. 005 1 ° +0. . X x x +0.005 x. x x x° +0). 01° 
x x x +0.002 ° .Xxx x x +0.002 





















































0 


150.00-0.01 


















































L= 




















Л 1. 全 部 棱 边 倒 角 C0.5。 | 
2. 预 硬 处 理 ,硬度 为 38 一 42HRC 。 技术 要 求 
3. 斜 面 与 攀 紧 块 斜 面 研 配 ， 接 触 面 达 90% 以 上 ; 1. 未 注 外 形 楼 边 倒 角 C0.3。 


21 


两 斜 导 柱 孔 应 保证 轴线 平行 。 





2. 预 硬 处 理 ,硬度 为 38 一 42HRC。 


























НРМІ 


ЕЕЕ мет < marks ЖЕЕ ЯН 
э [к= | Ганне Гиан] " r amas с знаат ИЯ 


' ша БИШ ИШЕНЕ элен ша а аа те; прет 
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土 0. 1 
x +0.01 +0. . x x +0.01 x. x x° +0). 05° 

4 一 4 . X x x +0. 005 . xX x x +0.005 x. x x x°+0.01° 
x x x 土 0.002 ‚хх x x +0.002 














0 
172.00-0.01 









































































































































k 


ee өө өө өө 


еа 
& 1. 



















































































1 
С 
单位 名 称 
调 质 1 7 度 ` z 7 
2, 调 质 处 理 ， 硬度 为 260 












































1. 未 注 外 形 棱 边 倒 角 СІ. 更 改 文件 号 | 签名 























290HBW, 更 改 文件 号 
emas, ши Ж [ mee] | | 阶段 标记 | == гавна яо EAT o] o TPE T [zaza [xa 


MARIUS, НЕ 290HBS。 Ea 
TEE J T ||| || fes] 301-0187-01 审核 Ul | | з 301-018]-39 
ба. | а Е 
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. x x x +0.005 
„ххх x +0. 002 


























0.02] А 


Z Zm Pi ZI 
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(单位 名 称 ) 
技术 要 求 
ыы 


L 未 注 外 形 楼 边 倒 角 C1。 ”| 标记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 .月 .日 | "ин 1. 未 注 外 形 棱 边 个 角 C1。 Ча 更 改 文件 号 | 签名 | 年 、 
> йш, 硬度 为 220 ~ i] Г pee) | | WE | war] mo] 2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 220 - а Га 


250HBW 。 o 
ЕЕЕ | "ЫАР 
; 批准 ЖК | жй | | 批准 
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+0.15 

. x 0.1 

. x x +0.01 . x x +0.01 x. x x° +0). 05° 

. X x x +0.005 1 ° +0. . xX x x +0.005 x. x x x°+0.01° 
‚хх x x +0.002 





+0. 15 
. x +0.1 





. X x x x +0. 002 
18.50 
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190.0-0.2 










































































(单位 名 称 ) 











技术 要 求 技术 要 求 
. 预 硬 处 理 ， 硬 度 为 38 ~ | 标记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 肖 、 НЯ L 预 硬 处 理 ， 硬 度 为 38 ~ 
42HRC。 | 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | ж | 42HRC。 














全 部 楼 全 x ИИ s T [Tr | == Гаа бая 
2. š Cl. 2. 全 部 棱 边 倒 角 C1。 
| а A a 三 





















































此 1 张 第 1 张 

















x. x x° +0.05° 


x. x x x° +0.01° 




















2XRc1 /8 


4.00-0.01 
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1. 热 处 理 硬度 为 45~52HRC。 
2. 镶 块 六 面 互相 垂直 ， 垂 直 度 误差 不 大 于 0.005mm ; 
型 腔 位 置 应 与 相配 件 一 致 ， 间 距 误 差 不 大 于 0.005mm。 
1. 热 处 理 硬 度 为 45$ 一 52HRC 。 3. 镶 块 外 形 配 合 面 Rao 值 为 0.8um; 型 腔 表面 Ra 值 为 0.2 一 0.4um。 
2. 镶 块 六 面 互相 垂直 ， 重 直 度 误差 不 大 于 0.005mm ; 
型 腔 位 置 应 与 相配 件 一 致 ， 间 距 误 差 不 大 于 0.005Smm。 
3. 镶 块 外 形 配 合 面 Ra 值 为 0.8um; 型 腔 表 面 Ra 值 为 0.2 一 0.4um。 
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1. 热 处 理 硬度 为 45 一 52HRC。 

2. 型 腔 位 置 应 与 相配 件 一 致 ， 间 距 误 差 不 大 于 0.005mm。 

3. 镶 块 六 面 互相 垂直 ， 垂 直 度 误差 不 大 于 0.005mm。 

4. 镶 块 外 形 配 合 面 Ra 值 为 0.8um; 型 腔 表 面 Ra 值 为 0.2 一 0.4um。 








1. 热 处 理 硬度 为 45 一 52HRC。 

2. 型 腔 位 置 应 与 相配 件 一 致 ， 间 距 误 差 不 大 于 0.005mm。 

3. 镰 块 六 面 互相 垂直 ， 垂 直 度 误差 不 大 于 0.00Smm。 

4. 镶 块 外 形 配合 面 Ra 值 为 0.8 ит; 型 腔 表 面 Ra 值 为 0.2 一 0.4um。 
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125 






































共 1 张 第 1 张 








2. 调 质 处 理 ， 
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技术 要 求 


1. 未 注 棱 边 倒 





250HBW。 








Cl. 











硬度 为 220 ~ 
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(单位 名 称 ) 


顶 杆 固定 板 


| ШШШ ШШШ u 


1. 热处理 硬度 为 4 ~52HRC。 
2. 全 部 棱 边 倒 角 C0.5。 


3. 斜面 与 侧 滑 块 斜面 研 配 ， 


接触 面 达 90% 以上。 






































区 | 更 改 文件 号 | 答 
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. x x +0.01 
хх x +0. 005 
.Xxx X х +0). 002 














模 紧 块 
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ШЕПНЕ ШЇ 
301-018J-55 


共 1 张 第 1 张 
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1. 热 处 理 硬 度 为 45 一 52HRC。 B 
2. 未 注 楼 边 倒 角 C0.5 。 技术 要 求 
3. 镶 块 六 面 互相 垂直 , 垂直 度 误差 不 大 于 0.0lImnm 。 1. 热 处 理 硬 度 为 45 一 52HRC。 
4. 螺 钉 及 水 嘴 过 和 孔 表面 Ra 值 为 3.2 一 6.3hm。 2. 未 注 棱 边 倒 角 C0.5。 


3. 镶 块 六 面 互相 垂直 , 垂直 度 误差 不 大 于 0.01mm。 
4. 螺 钉 及 水 嘴 过 孔 表面 Ra 值 为 3.2 一 6.3um。 
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L. 热处理 硬度 为 45 一 52HRC。 | 
2. 未 注 棱 边 倒 角 C0.5 。 ШС, 5. 
ЗУТ АНА r , ЖЕН. жзг ДУ 32 T0.01mm, З.У EAEE, 垂直 度 误差 不 大 于 0.01mm。 


4. 螺 钉 及 水 嘴 过 孔 表面 Ra 为 3.2 一 6.3um.。 4. 螺 钉 及 水 嘴 过 孔 表面 Ra 值 为 3.2 一 6.3ume。 
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技术 要 求 
1. 热处理 硬度 为 45 ~52HRC。 : Е. 500.002 技术 要 求 
2. 全 部 棱 边 倒 角 СО. 5。 | | . 热处理 硬度 为 45 ~52HRC。 
. 镶 块 相互 垂直 面 的 垂直 度 误 差 不 大 


于 0. 005mm, 


SKD61 
2 ШЕ A 


Бенита ЕЕ 

























































































| Гаяне 阶段 标记 | 重量 | 比例 | 


共 1 张 第 1 张 
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5.41 


.x x x +0. 005 
.x X x x +0. 002 























技术 要 求 
1. 热处理 硬度 为 45 ~52HRC。 
技术 要 求 . 久 块 相互 垂直 面 的 垂直 度 误 差 不 大 
1. 热处理 硬度 为 45 ~52HRC。 F 0. 005mm, 


2. 全 部 棱 边 倒 角 СО. 5, 
: /Ra 0.8 ` 
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未 注 公 差 



































技术 要 求 


1. 热处理 硬度 为 45 ~ 52HRC。 
2. 镶 块 相互 垂直 面 的 垂直 度 误差 
不 大 于 0.02mm。 





130 








1.90-0.005 











(单位 名 











称 
X | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 .月 ,日 | т 
| | үке Го Гит 阶段 标记 | 比例 | 
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1.870.005 
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27.69 











共 1 张 第 1 张 
未 注 公 差 





x +0.1 
x. x +0.01 
x. x x +0). 005 


№ +5' 




















技术 要 求 
1. 热处理 硬度 为 45 一 52HRC。 
2. 镶 块 相互 垂直 面 的 垂直 度 误差 不 大 于 0.005Smm。 





(单位 名 称 ) 











Эни C 
| 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 件数 | 比例 
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301-018J-47 
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技术 要 求 
1. 热处理 硬度 为 
45 ~ 52НКС, 
2. ЖИЙИ НДЕП 
的 垂直 度 误差 不 
KF 0. 005mm, 
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区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 月 .日 
эр үк | 阶段 标记 | 比例 | 


Те masan 


共 1 张 第 1 张 
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x +0.1 

x. x +0.01 
x. x x +0.005 
角度 +5' 




















技术 要 求 
І. 热处理 硬度 为 415~52HRC。 
2. 镶 块 相互 垂直 面 的 垂直 度 误差 不 大 于 0.005mm。 





36.80-8.005 














/ Ra 0.8 


SKD61 


9071 
| 设计 | | [к | Гире | 件数 | 比例 


=== Tee "ws 





















































—0.005 


1.67 
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x. x +0.01 
x. x x +0.005 


Ж +5' 




















1. 热 处 理 硬度 为 45 一 52HRC。 
2. 镶 块 相互 垂 直面 的 垂直 度 误差 不 大 于 0.005Smm。 
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2-29 ” 单 壳 塑 件 精密 注射 模 

















ZKM-00 
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共 2 张 
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(单位 名 称 ) 
制品 材料 : PC +20% GF 
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1. 模 具 用 于 SH50A 型 注射 机 。 

2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 公 差 为 0.02mm/300mm o 

3. 所 有 滑 块 与 导 滑 槽 配合 应 良好 ， 运 动 顺畅 ; 顶 出 机 构 复 位 迅速 灵活、 平稳 ， 复 位 杆 端面 低 于 分 型 面 0.01 一 0.0Smm。 
4. 模 具 水 道 密封 应 良好 ， 无 泄漏 现象 ; 每 条 水 道 应 单独 通 水 调控 。 

5. 和 矩形 顶 杆 端面 应 高 于 分 型 面 0.005 一 0.01mm; 制品 顶 出 应 平稳 ， 不 允许 产生 过 量 的 飞 边 。 

6. 模 具 成 型 零件 表面 不 允许 存在 止 坑 、 裂 纹 、 黑 斑 等 缺陷 。 

7. 所 有 项 杆 与 孔 采 用 H7/f6 配合 。 

8. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 ， 滑 动 配合 部 位 加 油 润滑 ， 模 具 成 型 表面 喷 防 锈 剂 。 


















































ZKM-00-33 主流 道 衬 套 
ZKM-00-32 š НЕ 螺钉 
ZKM-00-31 
ZKM-00-30 从 角 圆柱 头 螺钉 
ZKM-00-29 R I 
ZKM-00-28 型 腔 侧 压 块 
ZKM-00-27 
ZKM-00-26 到 柱头 螺钉 
ZKM-00-25 q 
ZKM-00-24 š 主 头 螺 钉 
ZKM-00-23 
ZKM-00-22 从 角 圆柱 头 螺钉 
ZKM-00-21 Н 
7КМ-00-20 
7КМ-00-19 
7КМ-00-18 
7КМ-00-17 
7КМ-00-16 N fA EESK IRET 
ZKM-00-15 定 模 座 板 
TSA ф20 x40 外 购 ZKM-00-14 H KIR 
Viking 60 x35 x20 56 ~ 58HRC 7КМ-00-13 RFV 
Viking 19.1 x10 x3 56 ~ 58HRC ZKM-00-12 斜 导 柱 
65Mn YA0.6 х4 x10 |GB/T 2089—2009 7КМ-00-11 滑 块 
35 M8 x12 ZKM-00-10 动 模板 S55C 250 x200 x 55 
Viking 21 x12 x15 56 ~58HRC ZKM-00-09 型 芯 支 承 板 SKD61 150 x60 x 15 52 ~54HRC 
Viking 19.1x10x3 56 ~58HRC ZKM-00-08 N fA EESK IRET 35 M6 x20 GB/T 70. 1—2008 
35 M6 x40 GB/T 70. 1 一 2008 ZKM-00-07 支承 板 S55C 250 x200 х40 
35 M12 x135 GB/T 70. 1—2008 ZKM-00-06 热 S55C 250 x38 x62 
TSA 中 12 x122 43 ~48HRC ZKM-00-05 二 固定 板 S55C 250 x 120 x 12 
425 x63 43 ~48HRC ZKM-00-04 热 45 ф15 х4 
TSA ф4 x 120 43 ~48HRC ZKM-00-03 Ej Т10А 250 x 120 x15 54 ~58HRC 
35 M4 x16 GB/T 70. 1 一 2008 ZKM-00-02 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 35 M6 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
T8A 中 8 x67 43 ~48HRC ZKM-00-01 — 板 S55C 250 x250 x25 


охи хв | S532-54HRC НН 
7КМ-00-40 FE 


35 M3 x4 GB/T 68—2000 
T8A ф20 x34 52 ~ 54HRC 
ПРВЕ: РС +20% GF 
ZKM-00-39 导 柱 TSA ф20 x60 52 ~55HRC 制品 А 


_ 塑 件 图 ZKM-00-38 S 角 圆柱 头 螺钉 35 м5 x20 [GB/T 70. 1—2008 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 月 .日 | 畦 壳 塑 件 


521 > ее гуз н. 
(材料 :PC+20%GF; 收缩 率 : 2.75/1000) ZKM-00-37 Е SKD61 | 70x15x10 52 ~ 54НКС 1 шер 标准 化 _ | | mati | 比例 | ”精密 注射 模 
ааа а анкс ||| [шз] 
7КМ-00-35 : 准 导 滑 块 SKD61 70 x20 x15 52 ~54HRC 一 ZKM-00 


ZKM-00-34 EJE TEF Viking 58 x11 х2 56 ~ 58HRC | 准 共 2 张 第 2 张 


T10A 442 x52 50 ~ 55НКС 

35 M4 x12 GB/T 70. 1—2008 
S55C $120 x15 

35 M6 x20 GB/T 70. 1—2008 
Viking 25.8 x13 x15 56 ~ 58НКС 
Viking 60 x14.4x18 56 ~ 58НКС 
Viking 60 x22. 5 x20 56 ~ 58НКС 

35 М12 х30 GB/T 70. 1 一 2008 
ССг15 ф5 60 ~ 62НКС 

35 М5 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
Viking 24.5 x10 x10 56 ~ 58НКС 

35 M6 х 25 GB/T 70. 1 一 2008 
Viking 60 x50 x18 56 ~ 58HRC 
Viking 25 x20 x 12. 5 56 ~ 58НКС 
SKD61 150 x60 x 12 52 ~ 54HRC 

35 M6 x16 GB/T 70. 1—2008 
555C 250 x200 x 30 

35 M12 x30 GB/T 70. 1—2008 
555C 250 x250 x25 
Viking 48 x39. 5 x20 56 ~ 58HRC 
Viking 60 x15 x20 56 ~ 58НКС 

SCM415 ф12 x45 58 ~60HRC 

Viking 54 x33 x10 56 ~ 58НКС 
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ZKM-00-56 锥 形 精 定 位 销 
ZKM-00-55 {ҮП 
ZKM-00-54 RAAMI 
ZKM-00-53 
ZKM-00-52 
ZKM-00-51 
ZKM-00-50 
ZKM-00-49 
ZKM-00-48 
ZKM-00-47 
ZKM-00-46 
ZKM-00-45 
ZKM-00-44 六 角 圆 柱头 螺钉 
ZKM-00-43 顶 杆 I 
ZKM-00-42 顶 杆 锁 紧 块 
ZKM-00-41 沉 头 螺钉 
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药品 瓶 吹 塑 模 
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1. 模 具 用 于 DHD-1L 型 挤 出 吹 塑 机 。 





2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.02mm。 


3. 分 型 线 错 模 量 不 大 于 0.05mm。 
4. 模 具 水 道 密封 应 良好 ， 无 泄露 现象 。 


















































CSP-01-05 


45 85 x30 x30 32 ~35HRC 





CSP-01-04 


T8A ф15 x45 43 ~48HRC 








CSP-01-02 模 座 板 





45 125 x80 x20 | 调 质 250 ~260HBW 








CSP-01-01 S 角 圆柱 头 螺钉 























制品 材料 : LDPE 





标记 | 处 数 ] 分 区 | 更 改 文件 号 [签名 | 年 .月 .日 
| 设计 | [| | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 














"=== = 
б 批准 共 1 张 | ask 第 1 张 。 | 张 


2 
2 
CSP-01-03 ША 2 45 85x80x30 [1260 ~280HBW 
2 
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M8 x25 GB/T 70. 1—2008 


жэ иж a я 备注 





(单位 名 称 ) 





药品 瓶 吹 塑 模 
比例 





2-31 


眼线 液 瓶 体 吹 塑 模 
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模具 技术 要 求 
1. 模 具 用 于 DHD-1L 型 挤 出 吹 塑 机 。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.03mm; 
分 型 面 平面 度 误差 不 大 于 0.03mm。 

3. 分 型 面 上 型 腔 错 模 量 不 大 于 0.03mm; 瓶 身 分 型 线 处 不 得 有 倒 角 。 
4. 排 气 槽 深度 先 加 工 0.03mm, 待 试 模 后 最 终 确 定 。 

5. 模 具 水 道 密封 应 良好 ， 无 泄漏 现象 。 
6. 模 具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 。 

















. 瓶 底 应 平整 ， 











不 能 有 毛刺 。 


2. 瓶 身分 模 线 错位 不 大 于 0.03mm。 
3. 瓶 口 切 口 应 平整 ， 





4. 未 注 


瓶 身 壁 厚 应 均匀 ， 壁 厚 误 差 不 大 于 0.1mm。 


圆 角 R0.3, 成 型 收缩 率 5/1000。 








M25A-01-14 
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2 Crl2 ф7. 65 x 150 43 -48HRC 





M25A-01-13 














ЕЗЕТ 


16 35 M5 x12 GB/T 70. 1—2008 





M25A-01-12 


М10 х8 





М25А-01-11 








头 螺钉 








M6 x45 GB/T 70. 1 一 2008 





M25A-01-10 























= Ez | En 











头 螺钉 





М5 x40 GB/T 70. 1 一 2008 





M25A-01-09 


ЕД 


30 x30 х 10 





М25А-01-08 


垫 柱 


ф16 x28 





M25A-01-07 


定位 销 





M25A-01-06 


定位 组 件 


HASCD/Z05/16 





М25А-01-05 


型 有 


C 


200 x 55 x45 预 硬 33 ~37HRC 





M25A-01-04 


Ta 


B 


200 x106 x55 | 预 硬 33 ~37HRC 





M25A-01-03 


ii 





Сг12 50 x30 х 12 58 ~ 62НКС 





М25А-01-02 








内 六 
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螺钉 











35 MS x15 GB/T 70. 1 一 2008 








M25A-01-01 


| 序号。 代号 | 名称 | 数量 | 材料 | 规格 | a 


№ 





А 


4 
8 
8 
8 
8 
4 ф8 х45 43 ~48HRC 
4 
2 
1 
4 
8 
1 


718 200 x106 x55 | 预 硬 33 ~37HRC 
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Ж Z 2 

x° +0. 5° 

x. x° +0. 1° 
x. x x° +0). 05° 


x. x x x° +0.01° 


















































































































































技术 要 求 
1. 排 气 槽 深度 先 加 工 0.03mm, 待 试 模 后 最 终 确定 。 
2. 瓶 身分 型 线 处 不 得 有 倒 角 。 
3. 型 腔 表 面 粗糙 度 Ra 值 为 1.6 ~3.2umo 
4. 瓶 口 镶 块 配 入 后 磨 平 。 
5. 瓶 口 部 螺纹 部 分 与 件 M25A- 01-01 拼 合 后 加 工 。 
6. 预 硬 处 理 硬 度 为 33 一 37HRC。 


































































































更 改 文件 号 型 腔 B 
и f [ки Гиан | w 
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Ж Z 2 

x° +0. 5° 

x. x° +0. 1° 
x. x x° +0). 05° 


x. x x x° +0.01° 



















































































































































































































































































1. 排 气 槽 深度 先 加 工 0.03mm, 待 试 模 后 最 终 确定 。 
2. 瓶 身分 型 线 处 不 得 有 倒 角 。 

3. 型 腔 表 面 粗 糙 度 Ra 值 为 1.6 一 3.2hm。 

4. 瓶 口 镶 块 配 入 后 磨 平 。 
5. 瓶 口 部 螺纹 部 分 与 件 M25A-01-04 拼 合 后 加 工 。 
6. 预 硬 处 理 ， 硬 度 为 33 一 37HRC。 






















































































































































































更 改 文件 号 型 腔 A 
и [ pe) | [ишш | I 
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Ra 0.8 
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未 注 Z 2 





х +0. 15 


х9 
x. x +0. 1 

x. 
x. x x +0.01 

x 


x. x x x +0.005 
x. x x x x +0). 002 





хх +0. 05° 


ххх +0. 01° 


+0.5° 
х°+0.1° 


















































技术 要 求 
1. 拼接 线 处 不 得 有 倒 角 。 


2. 型 腔 表 面 粗糙 














З. 瓶 底部 成 型 部 分 两 件 拼合 后 加 工 。 


4. 预 硬 处 理 ， 硬 











度 为 33 ~37HRC。 


度 Ra 值 为 1.6 ~ 3. 2рт. 











Ф16н7 |Z “s 






































34.00 














技术 要 求 
Т. УЕП ЫШ ЛОВИ А, B 后 磨 平 。 
2. 瓶 口 镀 块 两 件 拼合 后 加 工 螺纹 部 分 。 


























3. 热处理 硬 








度 为 58 ~62HRC。 
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(单位 名 称 ) 








型 腔 C 
阶段 标记 比例 
M25A-01-05 
共 1 张 第 1 张 
Á i: Z 2 
x +0.15 
0 x° +0.5° 
x. x +0. 
x. х°+0.1° 
x. x x +0.01 05 
; 人 
x. x x x +0.005 Z; 
x. X X x° +0. 01° 
x. x x x x +0). 002 












































| 比例 | | 比例 | 



























КК 第 1 张 
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(单位 名 称 ) 














M25 A-01-03 





2-32 油 壶 挤 出 吹 塑 模 
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制品 材料 ; HDPE 


Pse |a |2 e war att 2 | аин кп 
о ИГ | mas; Ei | mi каша 


ЕБ ' ЕНИ = 
e JE 共 2 张 | жй] | 
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PEB45-20 导 柱 420 х 140 48 ~ 50HRC 
PEB45-19 FE 420 x 100 48 ~50HRC 
PEB45-18 AS 角 圆 柱头 螺钉 35 M10 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
PEB45-17 JR SN J 45 90 x90 x25 43 -48HRC 
PEB45-16 9 45 370 х 300 х 100 43 ~ 48НЕС 
РЕВА5-15 ХЛ 45 370 х 100 x90 43 ~ 48НЕС 
PEB45-14 JE Q235 430 x 390 x 30 

PEB45-13 六角 圆柱 头 螺 35 M10 x 100 GB/T 70. 1 一 2008 
PEB45-12 MUR p E 45 370 x 100 х90 43 -48HRC 
PEB45-11 JÉ ЗЫ 耐 油 橡胶 ф45 х3 В/Т 3452. 1 一 2005 
PEB45-10 ЕЖЕ 45 90 x90 x25 43 ~48HRC 
PEB45-09 ЖЕКЕ E 45 370 x300 x 100 43 ~ 48HRC 
PEB45-08 KEH Q235 430 x 390 x 30 

PEB45-07 45 M12 x12 

PEB45-06 形 密封 圈 耐 油 橡胶 中 12 х3 В/Т 3452. 1 一 2005 
PEB45-05 冷却 水 挡 块 Q235 80 x20 x30 

PEB45-04 Н ЛД Б: STD 1/27 外 购 标 准 件 
PEB45-03 回收 字样 镶 块 STD 1⁄2” 外 购 标 准 件 
PEB45-02 内 六 角 圆 柱头 螺钉 35 M8 x25 GB/T 70. 1 一 2008 
PEB45-01 4 ф32 x150 38 ~43HRC 
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1. 模 具 用 于 DHD- 5L 型 挤 出 吹 塑 机 。 
塑 件 2. 模 具 前 、 后 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm。 
1:25 3. 分 型 面 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm; 分 型 面 间隙 不 大 于 0.05mm 
(材料 : HDPE) 型 腔 分 型 线 错 模 量 不 大 于 0.1mm。 
EATR E 4. 模 具 水 道 密封 应 良好 ， 无 泄漏 现象 。 
HPI EA Imm; 5 模具 入 库 前 应 排 空 水 道内 积 水 。 
棱 边 过 渡 圆 角 R1 一 R3; 


塑 件 螺纹 部 分 飞 边 不 大 于 0.2mm。 
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2-33 200mm 挤 出 吹 膜 机 头 








1. 模 具 用 于 SJ-150 型 挤 出 机 。 

2. 装 配 时 定位 螺栓 应 对 准 分 流 芯 子 定位 槽 ,定位 螺栓 松 
紧 度 应 适当 。 

3. 机 头套 与 口 模 套 机 头套 与 机 关连 接 器 均 须 锁 紧 ,检查 接 

触 面 应 无 间隙 。 

4. 压 紧 螺 栓 须 对 称 锁 紧 ,严防 单 侧 偏 紧 。 

5. 装 配 后 , 口 模 、 芯 模 端 面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.04mm。 

6. 机 头 连接 器 11 外 应 装 加 热 圈 ,并 进行 检测 控 温 。 
































8 35 M10 x35 GB/T 5780—2000 

1 45 Ф110 x184 [|091 240 -260HBW 

1 45 ф61 x392 调 质 240 ~ 260HBW 

1 45 Ф132 x232 |} 240 -260HBW 
800422-08 口 模 套 1 45 4280 x99 调 质 240 ~260HBW 
800422-07 R 1 45 中 199 x82 调 质 240 ~260HBW 
800422-06 хаз 8 35 M12 x35 GB/T 5780—2000 

1 

1 

2 

2 

8 








800422-12 六 角 头 螺栓 
800422-11 机 头 连接 器 
800422-10 分 流 芯 子 
800422-09 机 头套 












































800422-05 口 模 45 ф230 х50 调 质 240 ~ 260HBW 
800422-04 了 模压 板 45 4280 x18 调 质 240 ~260HBW 
800422-03 垫圈 45 ф80 х4 表面 发 黑 处理 

800422-02 REF 45 M42 x3 调 质 240 ~ 260HBW 
800422-01 内 六 角 圆 柱头 螺钉 























= |N S + |C | O + оо | 











3 M12 x30 GB/T 70. 1—2008 
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备注 


位 名 称 ) 









































现下 文件 可 200mm 挤 出 
| 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | mi 吹 膜 机 头 


re Шы ка кине ү [e] < 
TZ HE 
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M100X2 















































1. 未 注 倒 角 C2 。 
2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 240 一 260HBW。 
3. 成 型 内 腔 应 光滑 过 渡 ,不 得 有 明显 划 痕 。 
































me 
800422-08 

































































+0.050 


963.3 -0.015 
























































1. 未 注 倒 角 C1 。 
2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 240 一 260HBW 。 45 
З. 内 腔 表 面 镀 硬 铬 ， 厚 度 为 0.07~ 0.1mm, 硬 度 
55HRC 以 上 。 更 改 文件 号 机 头 连接 器 
ии | [к | — | mesa | W| re 


“E [м шк 
批准 共 1 张 第 1 张 
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A-B 














© 20.025 








232-01 


























— 0.04 











М42х3 





四 T М 





























Ф46 






































技术 要 求 
. 与 机 头套 磨 配 时 ，C 面 应 比 机 头套 端面 高 6. 0mm。 
硬度 为 240 ~260HBW。 
ЧН ЕЛ E RIR o 


у, 
3. 成 型 表面 应 光滑 过 渡 ， 不 入 























| 标记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 月、 日 


э ү [кт [ Генная 

















800422-10 
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Ф100 
Ф 53 
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技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C2。 
2. 调 质 处 理 ， 硬 度 к 260HBW。 
3. 内 腔 表面 镀 硬 铬 ， 厚 度 为 0.07 ~ 0. ат, 


硬度 55HRC 以 上 。 























— 














ЕЕ 





/Ка 6.3 ( vi 


(单位 名 称 ) 


机 头套 
比例 


阶段 标记 | 重量 
T 7 


800422-09 











共 1 张 第 1 张 























































































































技术 要 求 技术 要 求 

















2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 240 ~ Ган анин 1 
260HBW。 П 
I ТТ Te] тин 
800422-07 ТЕРТ 共 1 张 第 1 张 








260HBW。 T 


得 有 明显 划 痕 。 




















1 жанай ст. зарна аасив врели - пнен 












































$151.0- 0.08 

















9230.0 


BRER (单位 名 称 ) . 
1 未 注 倒 角 C1。 
i 硬度 ; 3 


2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 240 ~ [一 上 一 = | 标记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 月 、 日 | 
= 口 模 1. 未 注 倒 角 C1。 
260HBW г: ОЕ ти [ЕЙ к оо Козинин: лишне 


3. 内 腔 表面 镀 硬 铬 ， 厚 度 为 ` ° 
0.07 ~ O. Imm, Œ 度 1:1 8003425268 ; ИЕШЕ ШЕШ 800422-03 
55HRC 以 上 。 T + 第 1 张 批准 共 1 张 第 1 张 
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2-34 三 层 复合 挤 管 机 头 





















































































































































































































































34 33 32 27 
1273.0 

















МС309-41 п 

MC309-40 п 
技术 要 求 MC309-39 圆柱 头 螺钉 

1. 该 复合 挤 管 机 头 用 于 双色 复合 挤 出 机 组 。 MC309-38 [ 热 圈 
2. 装 配 时 应 使 机 头 内 腔 各 表面 对 接 良好 ， 避 免 存在 熔 料 滞 流 区 。 MC309-37 ИТ 
3. 机 头 出 口 处 口 模 间 隙 误差 应 不 大 于 0.03mm。 
4. 配 作 之 处 应 按 机 头 工作 要 求 调整 好 相配 件 间 的 关系 ， 达 精度 мезо зо 
要 求 后 紧 固 并 配 作 各 和 孔 。 MC309-35 
5. 外 加 热 器 分 七 段 控制 ， 分 别 进行 检测 控 温 。 MC309-34 
MC309-33 
MC309-32 
MC309-31 
MC309-30 
MC309-29 
MC309-28 КАПИ КЕЗЕ ВЕТ 

MC309-27 加 热 圈 


中 195 x240 ) МС309-16 前 模 体 40Cr ф330 х 175 调 质 260 ~290HBW 
$80 x 105 外 MC309-15 后 模 体 45 $330 x232 调 质 260 ~290HBW 
M24 x70 GB/T 70. MC309-14 螺母 Q235 M24 GB/T 6170 一 2000 

4330 x 165 ДУ МС309-13 弹簧 垫圈 65Mn 24 GB/T 93-1987 
10 x8 x80 GB/T 1096—2003 MC309-12 分 流 锥 38CrMoAl ф140 x310 调 质 260 ~290HBW 
中 330 x 60 外 MC309-11 双 头 螺 柱 35 M24 x225 GB/T 898-1988 
ф330 x75 MC309-10 大 支架 38CrMoAl 4330 x 82 调 质 260 ~ 290 HBW 
4240 x95 MC309-09 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 35 M10 x60 GB/T 70. 1—2008 
4330 x75 MC309-08 前 模板 45 中 330 x 170 调 质 260 ~ 290HBW 
M20 x70 MC309-07 芯 棒 (二) 45 ф140 х 148 调 质 260 ~ 290HBW 
4230 x85 MC309-06 口 模压 环 中 330 х 50 调 质 250 ~ 260HBW 
中 330 x65 MC309-05 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 3 M24 x90 GB/T 70. 1—2008 

ф140 х 153 调 质 250 MC309-04 螺母 M36 x 126 调 质 260 ~290HBW 

M8 x60 GB/T 70. MC309-03 世 棒 拉杆 中 36 x303 调 质 240 ~270HBW 
中 97 x65 外 MC309-02 口 模 4235 x335 调 质 260 ~ 290HBW 
MC309-26 加 热 圈 4330 x 100 外 ш 01 -E — a x324 调 质 260 ~ 290 HBW 


MC309-25 JII 9220 x50 外 购 Ш | 规格 | 和 名 注 | 


MC309-24 连接 板 4330 x45 调 质 250 ~260HBW 
MC309-23 进 料 口 模 330 x 226 调 质 260 ~290HBW 
— С A 制品 材料 ，PP/PE 
MC309-22 双 头 螺 柱 M24 x275 GB/T 898—1988 
MC309-21 层 分 流 器 38CrMoAl | ”$142 x120 |0890 260 ~290HBW | 标记 区 | 更 改 文件 号 | 签 


MC309-20 \ 文 架 38CrMoAl Ф330 x 110 


TEE а ана mape] 
MC309-19 圆柱 头 螺钉 35 M8 x 120 GB/T 70. 1 一 2008 I] [и] 
MC309-18 分 流 世 38CrMoAl 中 125 x227 调 质 260 ~290HBW | 审 ` 


MC309-17 分 流 器 38CrMoAl ф142 x 120 调 质 260 ~ - 艺 He 共 1 张 第 1 张 
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(单位 名 称 ) 








技术 要 求 
1. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 ~290HBW。 
2. 流 道 表面 镀铬 处 理 ， 厚 度 为 0.05 -0.1mm, 
硬度 为 740HV 以 上 ， 脆 性 不 大 于 2 级。 
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2 |МС309-12-02 分 流 锥 头 1 |30CrMoAl p48 x98 调 质 260 ~290HBW 
1 |MC309-12-01 分 流 锥 体 1 |38CrMoAl p140 x237 调 质 260 ~ 290HBW 
数量 规格 备注 
技术 要 求 
1 未 注 倒 角 Cl. (单位 名 称 ) 
未 注 倒 角 38CrMoAl 
2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 ~ 290HBW 。 
З. 流 道 表面 氧化 处 理 ， 深 度 为 0.3 -0.6mm, 分 流 锥 
硬度 为 740HV 以 上 ， 脆 性 不 大 于 2 级 。 
MC309-12 





























大 支架 
MC309-10 





共 1 张 第 1 张 


ке - | | 
38CrMoAl 

段 标记 | 重量 8 
а | 


调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 一 290HBW 。 
深度 为 0.3 一 0.6mm， 硬 度 为 740 HV 


， 脆 性 不 大 于 2 级 。 


以 上 


1. 粗 加 工 后 ， 
2. 流 道 表面 氮 化 处 理 ， 
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1. 粗 加 工 后 ， 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 一 290HBW。 
2. 流 道 表 面 氮 化 处 理 ， 深 度 为 03 一 0.6mm， 硬 





度 为 740HV 以 上 ， 脆 性 不 大 于 2 级 。 
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ГАУ 


eem | 
тт r Б ы 
































Ша 83 

















С=С. 


M12X15 a 
































0.04 | А 











不 得 倒 角 





ф240.0-б 046 
ф90.0-0.035 








不 得 倒 角 == | N = 





不 得 倒 角 

































































150 





Ra3.2 





10хФ26ЕО$ 





ф142.0+ 0.036 
$182.0 +0.036 
















































































460.0 016 


097.0 0 

















| 








110.0 





\к 





技术 要 求 
1. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 2600 一 290HBW。 
2. 流 道 表面 镀铬 处 理 ， 厚 度 为 0.05 一 0.Imm， 硬 度 为 740HV 以 上 ， 脆 性 不 大 于 2 级 。 


ale 
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1. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 一 290HBW。 

2. 流 道 表面 镀铬 处 理 ， 厚 度 为 
0.05 一 0.Imm， 硬 度 为 740HV 以 上 ， А) 
脆性 不 大 于 2 级 。 





单位 名 称 ) 











区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 .月 .日 Б (一) 
DP (一 
| [| | 标准 化 | ree] 阶段 标记 | 重量 | 比例 


Т5 w 
批准 共 1 张 第 1 张 
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Ф90.0+ 0.027 
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技术 要 求 
1. 粗 加 工 后 ， 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 ~290HBW。 


2. 流 道 表 面 氮 化 处 理 ， 深 度 为 0.3 一 0.6mm, W #a 63 
度 为 740HV 以 上 ， 脆 性 不 大 于 2 级 。 уе 





位 名 称 ) 








区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 月 、 日 前 模 体 
1 
ашышы 标准 化 | [mee | 阶段 标记 | 重量 | 比例 а 


IL: w. 
批准 共 1 张 第 1 张 
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1. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 ~290HBW。 
2. 流 道 表面 镀铬 处 理 ， 厚 度 为 

0.05 一 0.1mm， 硬 度 为 740HV 以 上 ， 
脆性 不 大 于 2 级 。 
3. 未 注 倒 角 C2 。 
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1. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 —290HBW., wa 
2 流 道 表面 绪 铬 处 再 ,厚度 为 005 一 0.Jmm， N 


e L 脆性 不 大 于 2 级 。 

3. С, 
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ғ О, 
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G97.0-01 


























$60.0_ 8.035 不 得 倒 角 
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1. 粗 加 工 后 , 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 一 260HBW。 
2. 流 道 表 面 氮 化 处 理 , 深度 为 0.3 一 0.6mm, 硬度 为 740HV 以 上 , 脆性 不 大 于 2 级 。 
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HV 以 上 , 脆 怕 


技术 要 求 
1. 调 质 处 理 硬度 为 260 一 290HBW。 
2. 流 道 表面 镀铬 处 理 ， 


厚度 为 0.05 一 0.1mm ,硬度 为 740 
F2 级 。 








不 大 于 2 多 
3. 示 注 倒 角 C1。 
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1. 粗 加 工 后 , 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 一 290HBW。 
2. 流 道 表面 氮 化 处 理 , 深度 为 0.3 一 0.6mm , 硬度 为 40HV 以 上 ,脆性 不 大 于 2 级 。 


不 得 倒 角 








| 设计 | | [к J 









































38CrMoAl 
内 外 层 分 流 器 
ТТЕ Г] 
MC309-21 
共 1 张 第 1 张 


157 











+0.014 


3.0 0 
不 得 倒 角 
























































4XM8 配 作 








Ф70.0+0.023 
0 
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1. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 一 290HBW。 
2. 流 道 表面 氮 化 处 理 , 深度 为 0.3 一 0.6mm, 硬度 为 740HV 以 上 , 脆性 
3.M 面 与 NV 面 要 求 共 面 。 

















(单位 名 称 ) 
38CrMoAl 


区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 年 月 .日 жы 
ЛЬ 
ЕШ ав Е 标准 化 | [mee | 阶段 标记 | m 
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技术 要 求 | 设计 | | [к | |] 阶段 标记 | 


1. 粗 加 工 后 , 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 一 290HBW。 
ЕЕ ,厚度 为 0.05 一 0.Imm, 硬度 为 740HV 以 上 , 脆性 不 大 于 2 级 。 El Е MC309-07 
批准 共 1 张 第 1 张 
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BE 250 ~260HBW。 
面 发 蓝 处 理 。 
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技术 要 求 


1. 粗 加 工 后 ， 调 质 处 理 ， 硬 
度 为 250 ~260HBW。 











2. % 








面 发 蓝 处 理 。 














эр үк [Г [кише 阶段 标记 





区 | 更 政文 件 写 | :三 











审核 
工艺 批准 
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技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C1.5。 





2. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 260 ~ 


290HBW。 
3. 表面 发 蓝 处 理 。 

















标记 | 处 数 | 分 区 | 更 改 文件 号 | 签名 | 
эр [к р 
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. 未 注 倒 角 C1。 
. 调 质 处 理 ， 硬 度 为 240 ~ 
270HBW。 

3. 表面 发 蓝 处 
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压铸 件 技术 要 求 
1. 未 注 过 渡 圆 角 R0.5。 
2. 收 缩 率 : S/1000。 
3. 材 料 : 锌 合金 。 





























































































































































































































N 
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M10 x30 GB/T 70. 1—2008 
ф20 x151 43 ~ 48НЕС 
M14 х 160 СВ/Т 70. 1 一 2008 
350 x350 х25 | 调 质 240 ~270HBW 
350 x180 х25 | 调 质 240 -250HBW 
M10 x35 GB/T 70. 1—2008 
350x180 x20 | 调 质 240 ~250HBW 
350 x58 x90 两 块 等 高 
Y160720-14 支承 板 350 x300 x45 | 调 质 260 ~290HBW 
Y160720-13 水 嘴 中 8 x 105 外 购 
Y160720-12 动 模板 350 x300 х41 | 调 质 260 ~290HBW 
Y160720-11 导 柱 中 30 x 80 45 ~50HRC 
Y160720-10 导 套 430 x50 50 ~55HRC 
Y160720-09 分 流 锥 中 16 x 85 45 ~50HRC 
Y160720-08 š H£ 449 x76 45 ~50HRC 
Y160720-07 顶 杆 44 x160 50 ~55HRC 
Y160720-06 动 模 镶 块 230 x200 x70 45 ~50HRC 
Y160720-05 小 型 芯 ф5 x47 45 ~ 50НЕС 
Y160720-04 ША: 230 x200 x51 45 ~ 50НЕС 
ү160720-03 N fA ERR 35 M14 x30 GB/T 70. 1—2008 
Y160720-02 EAS 45 350 x300 x51 | 调 质 260 -290HBW 
Y160720-01 定 模 座 放 350 x350 х25 | 调 质 240 ~270HBW 


ин 备注 























Y160720-22 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
Y160720-21 = 
ү160720-20 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
Y160720-19 KEH 
Y160720-18 
Y160720-17 | 内 六 角 圆 柱头 螺钉 
Y160720-16 顶 杆 固定 板 
Y160720-15 垫 块 
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技术 要 求 
1 .模具 用 于 DC30 型 热 压 室 压 铸 机 ， 模 温 控制 在 230 一 250"C。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.03mm。 
3. 模 具 入 库 前 应 排 空 冷却 水 道内 积 水 。 制品 材料 锌 合金 
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壳 体 热 


压 室 压 铸模 














































































































































































































































































































标记 | 处 数 ] 分 区 | 更 改 文件 号 [签名 | 年 .月 .日 | 
| 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 
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rZ | 批准 = 
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1.2 
14304 
0.02 
45 
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压铸 件 图 xn; 68.5 
(材料 : 1:1.25 锌 合金 ， 加 收缩 率 : 5/1000) BRN 364. 47 




















技术 要 求 
1. 模 具 用 于 DC100 型 热 压 室 压 铸 机 ， 模 温 控制 在 230 — 250 “C 。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm。 
3. 顶 杆 与 顶 杆 孔 采用 H7/e6 配合 ; 镰 块 与 模板 孔 采 用 H7/f6 配合 ; 
分 流 锥 固定 段 与 孔 采 用 H7/e6 配 合 。 
4. 浇 口 套 与 分 流 锥 的 锥 面 应 配 研 到 一 致 为 止 ; 浇 口 套 外 锥 面 与 定 模 
镶 块 配合 面 也 应 配 研一 致 。 
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5. 模 具 入 库 前 应 排 空 冷却 水 道内 积 水 。 制品 材料 ， 锌 合 4 
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单位 名 称 ) 














标记 | 处 数 ] 分 区 | 更 改 文件 号 [签名 | 年 .月 .日 
| 设计 | | [к | S 阶段 标记 | жа 


| = 



































25+0.05 


mp. 

















20.71 +0.05 


о 








46.71+0.05 








. 壳 体 要 去 除 所 有 毛刺 。 





(材料 : 


47.65+0.05 
55.49 + 0.05 














镁 合金 ; 收缩 率 : 5/1000) 


2. 壳 体 要 求 喷涂 底 漆 、 面 漆 和 UV 涂料 ， 涂 层 厚 度 见 技术 协议 。 
3. 所 有 未 标注 尺寸 见 三 维 图 形 ， 未 注 贺 角 均 为 R 0.2 





4. 印 化 处 理 后 保证 任意 两 点 


间 电 阻 值 不 大 于 0.5。 





， 起 模 斜 度 为 0.5 。 


82.99+0.10 


43.62 +0.05 














38 +0.05 





56.1 +0.05 





















































压铸 件 公差 要 求 








KEN | 0—25 


~75 





长 度 公差 | =0.05 





+0.1 




















TIANA 














+0. 5° 





1. 模 具 用 于 DC160M 型 热 压 室 镁 合金 压铸 机 ， 模 温 控制 在 280 ~ 300C. 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm。 
3. 推 杆 与 推 杆 孔 采用 H7/e6 配合 ; 镰 块 与 模板 孔 采 用 H7/46 配合 。 
4. 浇 口 套 与 分 流 锥 的 锥 面 应 配 研 到 一 致 为 止 ; 浇 口 套 外 表面 与 定 
模 镶 块 配合 面 也 应 配合 良好 。 
5. 排 气 槽 深度 0.1 mm ， 人 允许 试 模 后 再 开设 。 
6. 电 加 热 棒 线路 应 集中 连接 至 模具 侧面 插座 。 
7. 模 具 入 库 前 应 排 空 冷却 水 道内 积 水 。 











SJK93-23 45 фё х2 


调 质 220 ~250HBW 





SJK93-22 T8A p30 x85 


50 ~ 55НКС 





SJK93-21 SCrMnMo 5х8 x125 


48 ~ 50НКС 





STK93-52 














35 


M8 x110 


GB/T 70. 1 一 2008 


SJK93-20 CrWMn 20 x29 x 12 


43 ~48HRC 





SJK93-51 


Q235 


320 x 170 x25 


SJK93-19 推 Q235 320 x 170 x20 





SJK93-50 














35 


M6 x12 


GB/T 70. 1 一 2008 








SJK93-18 六 





KERET 35 M12 x30 





GB/T 70. 1—2008 





SJK93-49 


45 


425 x 10 


38 -43HRC 


SJK93-17 0235 320 x90 x 100 





SJK93 -48 





























35 


M10 x45 


GB/T 70. 1 一 2008 


SJK93-16 320 x 320 x 80 





SJK93-47 


SKD61 


ф4 х 150 





外 购 标 准 件 








M6 x25 








SJK93-15 头 螺钉 


GB/T 70. 1 一 2008 





SJK93-46 


SCrMnMo 


5 х8 x125 


48 -50HRC 


























SJK93-14 螺钉 M8 x25 








GB/T 70. 1 一 2008 





SJK93-45 


SKD61 


46 x 150 











外 购 标准 件 





SJK93-13 100 x 50 x20 





SJK93-44 














35 


M16 x110 


GB/T 70. 1 一 2008 


SJK93-12 80 x50 x40 


43 ~48HRC 





SJK93-43 


ЖА: 


45 


ФАО х 100 


38 ~ 43НКС 


- 
- 


SJK93-11 55 x23 x40 


调 质 220 ~250HBW 





SJK93-42 


























AES 








35 


M10 x40 


GB/T 70. 1 一 2008 


jæ 
= 


SJK93-10 T10A 20 x34 x38 








48 ~ 50НКС 





SJK93-41 





水 道 馈 块 


45 


ф25 x25 











35 M10 x55 


En 


SJK93-09 





GB/T 70. 1 一 2008 





SJK93-40 


水 管 


黄 铀 


ф14 x30 


外 购 








8 


Е 


5ЈК9З-08 CrWMn h14 x86 


43 ~48HRC 





SJK93-39 


定位 柱 


T8A 


ф15 x25 


43 ~48HRC 


可 


SJK93-07 T8A ф20 x 142 


43 ~48HRC 





SJK93-38 


分 流 锥 


SCrMnMo 


ф60 х 125 


48 -50HRC 


= 


SJK93-06 STD 中 0 


外 购 220V800 W 





SJK93-37 


浇 口 套 


SCrMnMo 


4100 x80 


48 -50HRC 





= 


SJK93-05 STD ф12 x280 


外 购 220V1500 W 





SJK93-36 








AKARE 








35 


M6 x28 


GB/T 70. 1 一 2008 





m 3 |z 








SJK93-04 35 M6 x 18 








E =. 螺钉 


GB/T 70. 1 一 2008 





SJK93-35 


只 
ЛЕЕ: 


8407 


165 х 120 x46 


35 ~ З8НКС 





Ең 


SJK93-03 Q235 60 x30 x15 





SJK93-34 


























内 六 角 圆柱 3 





35 


M10 x40 


GB/T 70. 1 一 2008 


局 | 上 wm 只 | 站 ol 


SJK93-02 T8A 430 x 160 


50 ~ 55HRC 





SJK93-33 





ЭЙИ 


8407 


165 x 120 x46 


35 -38HRC 





SJK93-32 


45 


ф20 х 145 


外 购 标准 件 








SJK93-31 


TI 


45 


100 x 18 x 50 


43 -48HRC 


= +| | +|o AI |ю — iS р орке i ор |+ |— | юс |ке_ “Q A| AIN 


320 x 320 x 80 


6 01 








SJK93-30 








45 


100 x 18 x50 


43 -48HRC 








SJK93-29 


ЧОНИ A 
УВ ТАНЕ Т 

















35 


M6 x48 


GB/T 70. 1 一 2008 





SJK93-28 


蕊 固定 块 B 


45 


55 x23 x40 


制品 材料 : 镁 





调 质 220 ~250HBW 区 | 更 改 文件 号 | 签 





SJK93-27 








MAE В 


ф14 x86 


43 ~48HRC 





SJK93-26 


顶 杆 


ф1.5 x150 


外 购 标 准 从 


эр | Pes] | [sasa] 








SJK93-25 


顶 杆 


ф1. 5 x150 











外 购 标 准 





审核 


ү T 





SJK93-24 


和 矩形 弹簧 


SVL-20-80 


48 ~ 50НКС 


TŽ 


共 2 张 第 2 张 


























(单位 名 称 ) 





锌 合金 
第 1 张 





制品 材料 : 
中 
共 3 张 


ИП 








阶段 忆 





















































更 改 文件 号 | 签名 


| 设计 | | | o 











区 . 






































审核 





























标记 | 处 数 | 分 

























































































































































































OUTI IN2 
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压铸 件 图 


1:1 


(品名 : ш; 材料 : 锌 合金 ; 
产品 编号 : K3540-01R2) 








压铸 件 公 差 要 求 








KÆRI 


x. X 


X. X X 








长 度 公差 


+0). 1 





+0. 05 




















+0. 5° 













































































更 改 文件 号 
| 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 


| 
=a II e) 

















T Е 


热 压 室 压铸 模 
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1. 模 具 用 于 DC400 型 热 压 室 压 铸 机 ， 模 温 控制 在 280 一 300'C。 


2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm。 


0.10mm 以 内 。 


配合 面 也 应 配合 良好 。 





6. 水 道 堵塞 及 水 道 隔 板 的 安装 应 保证 无 漏水 现象 发 生 。 
7. 模 具 入 库 前 应 排 空冷 却 水 道内 积 水 。 























3. 斜 导 柱 、 侧 滑 块 等 滑动 配合 件 运 动 应 顺畅 ， 且 双 面 导 滑 间隙 应 控制 在 


4. 顶 杆 与 顶 杆 孔 采用 H7/e6 配合 ; 镶 块 与 模板 孔 采 用 H7/f6 配合 。 
5. 浇 口 套 与 分 流 锥 的 锥 面 应 配 研 到 一 致 为 止 ; 浇 口 套 外 表面 与 定 模 镶 块 





K3540-26 





42. 5 x12 


外 购 标 准 件 





K3540-60 


动 模 座 板 





400 x 350 x30 


K3540-25 ф25 x 200 





外 购 标 准 件 





K3540-59 


衬 套 


ф20 x25 


K3540-24 105 x20 х 58 


43 -48HRC 





K3540-58 


БЕЗ 


50 x30 x25 


38 ~43HRC 











K3540-23 ЕЗЕТ 35 М8 x65 





GB/T 70. 1 一 2008 





K3540-57 


先 复位 杆 


275 x30 x25 


38 ~43HRC 


K3540-22 45 400 x 350 x 80 





K3540-56 


动 模板 


400 x 350 x 130 


























K3540-21 螺钉 35 M10 x40 








GB/T 70. 1 一 2008 





K3540-55 








ЗЕ 








Мб х25 


GB/T 70. 1 一 2008 





K3540-20 8407 135 x 140 x45 


35 -38HRC 





K3540-54 


ПЕЕ 


ф6 х40 


外 购 标 准 件 





K3540-19 5CrMnMo p84 x81 


48 ~ 50НКС 





КЗ540-53 


























ИЗБЕ 





M6 x15 


GB/T 70. 1—2008 


K3540-18 5CrMnMo 442 x195 


48 ~ 50НКС 





К3540-52 


Вт 


110 x30 x25 


43 ~48HRC 


K3540-17 65Mn SVL-50-130 


48 ~ 50НКС 





КЗ540-51 


小 型 臣下 


2х5 x43 


43 ~48HRC 


K3540-16 T10A 44 x 165 


外 购 标 准 件 





K3540-50 


= 
о 


М8 x10 


外 购 标 准 件 


K3540-15 45 420 x45 


43 -48HRC 





K3540-49 


压板 





40 x40 x9 


K3540-14 45 ф20 x 140 


43 -48HRC 





K3540-48 





ЖЕТЕ 


ф16 x170 


43 ~48HRC 


К3540-13 400 x 220 х25 





K3540-47 


0 


型 芯 滑 块 


90 x73 x147 


35 ~38HRC 


K3540-12 400 x 220 x 20 





K3540-46 


80 x70 x113 


48 -50HRC 


l = pl ә ||| оо | | оо | [м 


- 
an 


K3540-11 支承 柱 ф38 x 100 


38 ~43HRC 





K3540-45 


小 型 蕊 C 


ф1 x30 


43 ~48HRC 





= 
о 


К3540-10 顶 杆 ф4 x200 


外 购 标 准 件 





K3540-44 


耐 磨 板 


105 x90 x10 


50 ~55HRC 


K3540-09 水 道 隔 板 中 12 x 120 





K3540-43 


限 位 器 


M16 x20 


外 购 标 准 件 


K3540-08 堵塞 45 M8 x10 





外 购 标 准 件 





























1: 


(品名 : 顶 盖 ; 材料 : 锌 合金 ; 
产品 编号 : K3540-02R2) 


压铸 件 图 
1 


压铸 件 技术 要 求 


1. 所 有 尺寸 参考 样品 尺寸 。 
2. 压 铸件 成 型 收缩 率 0.05%。 


3. 未 注 


E 起 模 斜 度 为 0.5”。 





/Ra 3.2 





K3540-42 


M16 x18 





外 购 标 准 件 


K3540-07 ZFR ERER 135 x 140 x 86 


35 -38HRC 





K3540-41 


小 型 芯 D 


= + + r + | — — | 


ф3 x 50 


43 -48HRC 


K3540-06 T8A 432 x 200 


50 ~ 55НКС 





КЗ540-40 








内 六 








АНЕ 


- 
оо 


М8 х30 


GB/T 70. 1 一 2008 


K3540-05 135 x 140 x40 


35 ~38HRC 





K3540-39 























ЛЕЗ 





M16 х 140 


GB/T 70. 1 一 2008 








K3540-04 





M6 x20 





GB/T 70. 1 一 2008 





K3540-38 


400 x 63 x 100 


两 块 等 高 


























K3540-03 





主 头 螺钉 35 M6 x25 





GB/T 70. 1 一 2008 





K3540-37 


ф3 x 165 


外 购 标 准 件 





K3540-02 45 ФЗО x 30 


43 -48HRC 





K3540-36 








ф2 x83 


43 -48HRC 





K3540-35 


ф12 x78 





K3540-34 


侧 型 蕊 镶 块 


41 x73 x84 


35 ~38HRC 


о [ооло || e ° 


1 
4 

J 1 

主 头 螺钉 | 2 35 
8 
8 
4 


K3540-01 432 x 80 


T8A 
材料 








K3540-33 


侧 滑 块 


104 x94 x73 


43 ~48HRC 





K3540-32 





ПЕ 


ф16 x142 


43 ~48HRC 





К3540-31 


ЛУ А 


ф2 x43 


43 ~ 48НКС 





КЗ540-30 


小 型 芯 B 


ф2 x43 


43 ~48HRC 





K3540-29 





内 六 








圆柱 头 螺 旬 


+ —|— — —|—|— NI AINIS 


M10 x50 


GB/T 70. 1—2008 


更 改 文件 号 








K3540-28 

















内 六 


ДЕТ 








- 
N 


M6 x15 


GB/T 70. 1—2008 








K3540-27 





Ела 324 


— 


135 x 140 x86 


35 ~38HRC 











и | [eee] | — |a | ma Геи | 


50 ~55HRC 
备注 





顶 盖 和 前 盖 
热 压 室 压铸 模 








3-5 便携式 计算 机 项 壳 热 压 室 压铸 模 


11 
ФТАНТ / еб 




















ф120Н7 /еб 








$30H7/h6 





























Ф90Н7/ #7 4 A SS p> N 


























%42H7/h6 





























$54H7/h6 





































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































制品 材料 : AZ31B 8 


ХВОСТ ЖЕ [Е.Л Н 便携式 计算 机 顶 这 
Re j us; | 阶段 标记 | 重量 | 比例 | AEREN 


| 
ЕБ 二 十 二 s r= 
= 批准 共 2 张 | жй] | 张 























169 





























1 .模具 用 于 DC400M 型 热 压 室 压铸 机 ， 模 温 控制 在 250 一 280C ， 模 具 使 用 时 需 预 热 。 
2. 模 具 上 、 下 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.05mm; 分 型 面 间隙 不 大 于 0.03mm: 
动 、 定 模 镶 块 分 型 面 允 许 高 出 模 框 面 0.03 一 0.05mm。 

3. 顶 杆 与 顶 杆 孔 采用 H7/e6 配合 ; 镶 块 与 模板 孔 采 用 H7/f6 配 合 。 

4. 所 有 支承 柱 等 高 ， 且 比 两 热 块 高 度 高 0.02mm。 

5. 浇 口 套 与 分 流 锥 的 锥 面 应 配 研 到 一 致 为 止 。 

6. 模 具 入 库 前 应 排 空 冷却 水 道内 积 水 。 

































































CTB01-25 圆柱 头 螺钉 35 M6 x15 GB/T 70. 1 一 2008 
CTB01-24 限 位 钉 45 430 x10 38 ~43HRC 
CTB01-23 顶 杆 SKD61 $6 x256 外 购 标 准 件 
CTB01-22 支承 柱 45 中 90 х 140 调 质 220 ~250HBW 
CTB01-21 顶 杆 SKD61 ф12 x256 外 购 标 准 件 
CTB01-20 推 板 45 700 x556 х35 | 调 质 220 ~250HBW 
CTB01-19 顶 杆 SKD61 $10 x240 外 购 标 准 件 
CTB01-18 内 六 角 圆 柱头 螺钉 35 M24 x150 GB/T 70. 1 一 2008 
CTB01-17 顶 杆 固定 板 S55C 700 x556 x25 
CTB01-16 支承 柱 45 Ф110 x140 2 220 ~250HBW 
СТВОІ-15 动 模板 S55C 740 x700 x 160 
CTB01-14 分 流 锥 FDAC 中 90 x 180 48 ~50HRC 
CTB01-13 п FDAC 中 120 x 115 48 ~50HRC 
CTB01-12 定位 圈 45 ф160 x25 43 ~48HRC 
CTBO1-11 J 柱头 螺钉 35 М8 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
CTB01-10 ПЕЕ 474 х 18 48 ~ 50HRC 
压铸 件 图 CTB01-09 J 主 头 螺钉 35 M5 x20 GB/T 70. 1 一 2008 
2 CTB01-08 $16 x60 43 ~ 48HRC 
(材料 : AZ31B 镁 合金 ) CTB01-07 M8 x10 
CTB01-06 510 x43 x70 48 ~50HRC 
CTB01-05 J 35 M14 x15 
CTB01-04 2 中 10 x60 48 ~50HRC 
中 60 x 160 50 ~55HRC CTB01-03 FLIR 4 35 M12 x65 GB/T 70. 1—2008 
] 2 
1 


























P 
со 







































































































































































[ооо —|o к ||| |с (ел | 














= 




















CTB01-37 FE 
CTB01-36 导 柱 
CTB01-35 [1 RES 






































460 x 280 50 ~ 55НКС CTB01-02 35 M10 x90 GB/T 70. 1 一 2008 








压铸 件 技术 要 求 
1. 压 铸件 表面 不 得 有 明显 的 气孔 、 有 裂纹 、 流 痕 等 缺陷 。 
2. 压 铸件 表面 曲线 流畅 ， 未 注 回 角 R0.5~-R1.0 ， 表 面 СВ EA 
粗 烽 度 Ra 值 二 3.2pm。 CTB01-33 N fA ES 
3. 未 注 起 模 斜 度 为 1.0°。 CTB01-32 顶 杆 
CTB01-31 НЕВЕ 
СТВОІ -30 ЗБЕ 
СТВОІ -29 ЭНЕ 
CTB01-28 ДИЗ 
CTBO1-27 复位 杆 
CTB01-26 圆柱 

















M12 x100 GB/T 70. 1 一 2008| 1 CTB01-01 ETRA S55C 740 x700 x130 


M24 x150 GB/T 70. 1 一 2008 
中 8 x240 外 购 标 准 件 
140 x50 x53 48 ~50HRC 


140 х50 х44 | 48~50HRC 更 改 文 件 号 葬 携 式 计算 机 项 过 
510 x430x82 | 48~50HRC | 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | EA | ҥй | 热 压 室 压铸 模 


ШШЕ uj 
$30 х 245 外 购 标 准 件 审核 ` 
М12 x30 GB/T 70. 1 一 2008| 工艺 批准 共 2 张 第 2 张 




















































































































ALAIN === гю |р 
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3-6 


ARAE ГЕ = E this 































































































































































































































































































































































































































































































ые 一 一 一 一 一 
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ss 
оо F 
F ~ 
LEN ж 
2 


1.7781. 
























































































































































| 
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27 26 25 24 23 22 




























































































Ë 





330 














38 39 40 
| | | 
















































































压铸 件 图 


Zii 
(材质 : 铝 合金 ) 























































































































































































































1. 模 具 用 于 DCC130 型 冷 压 室 压 铸 机 , 模 温 控制 在 280 一 300C， 
模具 使 用 时 需 预 热 至 模 温 后 方 可 加 压 生产 。 

2. 模 具 动 、 定 模 安 装 平面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0.03mm; 分 型 面 间 
隙 不 大 于 0.03mm 。 











8806 M02-42 








内 六 








柱头 螺钉 


M16 x120 


GB/T 70. 1—2008 





8806 M02-41 


350 x80 x110 





8806 M02-40 


ЖАЛ 
斜 导 柱 


425 x170 


35 ~38HRC 





8806М02-39 





ШИНА 


130 х62 x48 


50 ~53HRC 





8806M02-38 

















六 角 圆 柱头 螺钉 


M10 x55 


GB/T 70. 1—2008 





8806 M02-37 


110 x47 x15 


调 质 240 ~270HBW 





8806 M02-36 





ф4 x200 


外 购 





8806 M02-35 



































БЕ Л 


M10 x75 


GB/T 70. 1—2008 





8806 M02-34 








12 


GB/T 97. 1 一 2002 





8806М02-33 











М12 


GB/T 6170—2000 





8806М02-32 


=|+ |+ оо | оо =| — — ` | о 


120 x47 x 15 


240 ~270HB 





8806M02-31 


- 
N 


130 x47 x30 


43 ~48HRC 





8806 M02-30 








159 x72 x43 


50 ~ 53HRC 





8806 M02-29 


$8 x150 





8806 M02-28 


ф8 x 85 





8806 M02-27 























内 六 角 圆 柱头 螺钉 








35 


M16 х 130 


GB/T 70. 1 一 2008 





8806 M02-26 


复位 杆 


45 


ф20 x185 


43 ~48HRC 





8806 M02-25 





顶 杆 


Т10А 


ф6 x 180 


外 购 





8806 M02-24 


分 流 锥 组 件 


SCrMnMo 


470 x80 


53 ~ 58НКС 





8806М02-23 


ЖЕЛКЕН 





8407 


210 x 150 x50 


45 -50HRC 





8806 M02-22 


水 嘴 


H62 


$8 x100 





8806 M02-21 


定 模板 


45 


390 x 350 x 100 


调 质 260 ~290HBW 





8806М02-20 


HORA 


5CrMnMo 


116 x 100 


53 ~58HRC 





8806M02-19 


H13 


139 x72 x43 


50 ~ 53HRC 





8806М02-18 


ТВА 


32 x20 x60 


48 ~ 50НКС 





8806M02-17 





8407 


210 x 150 x 50 


45 ~ 50НКС 





8806М02-16 





40Сг 


ф25 х 195 


35 ~ З8НКС 





8806М02-15 


45 


390 х 350 х 120 


质 260 ~290HBW 





8806М02-14 


45 


420 x202 


43 ~ 48НКС 





= 
чө 


8806M02-13 





支承 村 


45 


p36 х 122 


43 ~ 48НКС 





- 
N 


8806 M02-12 


TER 


45 


350 x 220 x 20 


调 


质 240 ~270HBW 





8806M02-11 





ER 


45 


350 x 220 x 30 


调 





质 240 ~270HBW 





8806M02-10 


导轨 


45 


110 x47 x30 


43 ~48HRC 





8806 M02-09 


导轨 


= = |р +; s рк o| {кке t — + s + юв) е 


45 


110 x47 x35 


43 -48HRC 





8806 M02-08 














昼 柱头 螺钉 


- 
шә 


35 


М8 х20 


GB/T 70. 1 一 2008 





8806M02-07 





424 x 140 


外 购 





8806M02-06 


БҮЛ 


45 


110 x47 x47 


43 ~ 48 HRC 





8806 M02-05 




















滑 块 


128 х62 x43 


50 ~ 53НКС 





8806М02-04 





REF 


45 


M12 x 180 





Л 240 ~270HBW 





8806 M02-03 


限 位 板 


45 


223 x47 x15 














质 240 ~270HBW 





8806 M02-02 


导轨 


4 
1 
1 
4 
1 
1 


45 


110 x47 x30 


43 -48HRC 








ооло Уо 


8806М02-01 


ин 


导 套 
称 


4 








3. 顶 杆 与 顶 杆 孔 采用 H7/e6 配合 ; 镶 块 与 模板 孔 采 用 H7/ 人 配合。 

4. 侧 抽 滑 块 与 导轨 配合 应 良好 ， 无 卡 沾 现 象 ; 棉 紧 块 斜 面 与 侧 抽 滑 块 
斜面 的 接触 面 应 达 80% 以 上 。 

5. 浇 口 套 与 分 流 锥 的 锥 面 应 配 研 到 一 致 为 止 ; 排 气 槽 可 根据 试 模 情 
襄 按 需要 开设 。 

6. 模 具 入 库 前 应 排 空 冷却 水 道内 积 水 。 





| 设计 | [| | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 











审核 
TA 


T8A 


ф35 x65 





HE ш 


共 1 张 第 1 张 


53 ~58HRC 
备注 








A 5528844 
УКЕН 





8806М02 
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体 卧 式 冷 压 室 压铸 模 
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(单位 名 称 ) 


压 室 压 铸模 





HRE 


制品 材料 : 





更 改 文件 号 | 签名 


设计 | [| | 标准 化 | | | 


区 





处 数 | 分 


示 记 











比例 


第 1 张 





w 
共 2 张 


阶段 忆 


段 标 


X 
TË 








H 





Ë 


Г 
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压铸 件 图 
1:2 


(材料 : 铝 合金 ; 质量 :850g) 









































再 铸件 三 维 图 













































































І. 模具 用 于 DCC400 型 冷 压 室 压铸 机 ， 模 温 控制 在 280 一 300C， 
模具 使 用 时 需 预 热 至 模 温 后 方 可 加 压 生产 。 

2. 模 具 动 、 定 模 安 装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm; 分 型 面 间隙 
不 大 于 0.03mm。 

3. 顶 杆 与 顶 杆 孔 采用 H7/e6 配合 ; 镶 块 与 模板 孔 采 用 H7/f6 配 合 。 

4. 所 有 滑动 配合 件 运 动 应 顺畅 。 


























СЕМ100-51 


ф16 х3 


外 购 





СЕМ100-50 


520 х 88 х 150 





СЕМ100-49 














М20 х 195 


GB/T 70. 1 一 2008 





CFM100-48 


ф50 x80 


52 -55HRC 





CFM100-47 








ьо 


ф50 х 325 


50 ~ 53НКС 





СЕМ100-46 


























T 


= 
N 


M10 x30 


GB/T 70. 1—2008 





CFM100-45 


НЕЙ 


ф8 x35 


外 购 





СЕМ100-44 


导 滑 上 


25 x28 x 160 


43 ~48HRC 





CFM100-43 


ДУҖ ДУ 


ф9 x 80 


43 ~48HRC 





СЕМ100-42 





则 型 


80 x70 x 80 


43 ~48HRC 





СЕМ100-41 


ф25 x 195 


32 -35HRC 





CFM100-40 


L tS to lto орь 


125 x115 x86 


43 -48HRC 





CFM100-39 


ф8 х 50 


外 购 





CFM100-38 


310 x220 x 35 





CFM100-37 














E 头 螺钉 


M10 x125 


GB/T 70. 1—2008 





CFM100-36 


320 x 30 x90 


43 ~ 4А8НКС 





СЕМ100-35 





























头 螺钉 








M24 x80 


GB/T 70. 1 一 2008 





СЕМ100-34 





25 х 140 x85 


43 ~ А8НКС 





СЕМ100-33 


M12 х 12 


外 购 





СЕМ100-32 


520 х 500 х 180 


调 质 260 ~290HBW 





СЕМ100-31 





220 х 80 х 125 


43 ~ 48НКС 





СЕМ100-30 














ІЭ Т 


M12 х 105 


GB/T 70. 1 一 2008 





CFM100-29 


M12 x16 


外 购 





CFM100-28 


p60 x155 


35 ~38HRC 





CFM100-27 




















ERER 





M14 x170 


GB/T 70. 1—2008 





CFM100-26 


ЖН 


220 x260 x115 


43 ~48HRC 





CFM100-25 


ЖШ; 


120 x35 x35 


43 ~48HRC 





CFM100-24 


顶 杆 


ф8 x250 


外 购 





CFM100-23 





























内 六 角 圆 柱头 螺钉 


M14 x70 


GB/T 70. 1 一 2008 





СЕМ100-22 


500 х 335 х 25 


外 购 





СЕМ100-21 





ШЇ 


500 x 335 x30 


外 购 





СЕМ100-20 


430 x300 


43 ~48HRC 





СЕМ100-19 





520 х 500 х 35 


外 购 





CFM100-18 





ф150 x200 


外 购 





CFM100-17 


310 x14 x270 


调 


Л 260 ~290HBW 





СЕМ100-16 


M70 


GB/T 6175—2000 





CFM100-15 


ф90 x95 


调 





质 260 ~290HBW 





СЕМ100- 14 


166 х 130 х 150 


40 ~ 45НКС 





СЕМ100-13 


28 х 150 x70 


43 ~ 48НКС 





СЕМ100-12 




















M10 x85 


GB/T 70. 1—2008 





CFM100-11 























M14 x60 


GB/T 70. 1—2008 





CFM100-10 





橡胶 


ф38 х4 


外 购 





CFM100-09 


H62 


ф12 x170 


外 购 





CFM100-08 








8407 


ф120 x 190 


43 ~48HRC 





СЕМ100-07 





8407 


220 х260 х115 


43 ~ 48НКС 





СЕМ100-06 


40Сг 


ф25 х 175 


32 ~ З5НКС 





СЕМ100-05 


Т10А 


100 x 180 x 150 


43 -48HRC 





CFM100-04 


浇注 套 组 件 


8407 


Ф130 x70 


43 -48HRC 





CFM100-03 


水 管 接头 


H62 


ф8 x 100 


外 购 





СЕМ100-02 














内 六 角 圆 柱头 螺钉 








ьо |ы [кк кю — + — — |с 


35 


M14 x15 


GB/T 70. 1—2008 








CFM100-01 


定 模板 


1 


45 
材料 








更 改 文件 号 
| 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | 








520 x 500 x 170 


制品 材料 : 铝 合金 





调 质 260 -—290HBW 





备注 





壳 体 卧 式 
а ЕЁ 





ИШЕ НЕШГҮҮ 


+2 第 2 张 


5. 模具 入 库 前 应 排 空冷 却 水 道内 积 水 。 





H K 
批准 





连 杆 卧 式 冷 压 室 压 铸模 


3-8 
























































第 1 张 








重量 压 室 压铸 模 





а 
2 








阶段 忆 

















1 
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更 改 文件 号 


记 Е 分 
кыр | | 
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ЕЛГА 
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34 33 
(单位 名 称 ) 
制品 材料 : ADC12 铝 合金 
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1. 模 具 用 于 DCC400 型 冷 压 室 压铸 机 ， 模 温 控 制 在 280—300°C. 
模具 使 用 时 需 预 热 至 模 温 后 方 可 加 压 生 产 。 

2. 模 具 动 、 定 模 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm; 分 型 面 间隙 不 
大 于 0.03mm。 

3. 顶 杆 与 顶 杆 孔 采 用 H7/e6 配合 ; 镶 块 与 模板 孔 采 用 H7/f6 配 合 。 

# ` 4. 所 有 滑动 配合 件 运动 应 顺畅 。 

B118 191-P02 à 5.8 ИЕНЕН ЕТА E — A E o 

um = š 6. 模 具 入 库 前 应 排 空 冷却 水 道内 积 水 。 























LGJ45-33 六 角 圆 柱头 螺钉 35 M12 x90 GB/T 70. 1—2008 
LGJ45-32 ЙО EIR 5CrMnMo | 136 x106 x86 48 ~ 50HRC 
LGJ45-31 HFN fA ERRET 35 M20 x 170 GB/T 70. 1—2008 
LGJ45-30 水 嘴 45 中 12 x 140 
LGJ45-29 冷却 水 套 45 ф132 x87 焊接 后 精 加 工 
LGJ45-28 浇注 套 5СтМпМо 中 84 x81 48 ~50HRC 
LGJ45-27 上 转 销 45 ф5 x12 
LGJ45-26 上 转 销 45 ф8 x18 
LGJ45-25 ф26 x64 43 ~48HRC 
LGJ45-24 商标 名 $10 x 10 50 ~55HRC 
LGJ45-23 ф6 x220 外 购 标 准 件 
LGJ45-22 ф40 x260 KRA pk Wu ili 
LGJ45-21 440 x 142 Каа Ыз. А 
1545-20 M12 x12 外 购 标 准 件 
LGJ45-19 M16 x30 GB/T 70. 1 一 2008 
LGJ45-18 ф25 x40 43 ~48HRC 
LGJ45-17 ф25 x 160 43 ~48HRC 
LGJ45-16 k ф26 x30 
LGJ45-15 š 螺钉 M16 x50 GB/T 70. 1 一 2008 
LGJ45-14 ф58 x116 38 ~43HRC 
LGJ45-13 中 12 x310 
= 一 一 LGJ45-12 复位 杆 420 x228 外 购 标准 件 
[AAA LGJ45-11 定 模 镶 块 B 256 x218 x56 43 ~48HRC 


[AAA LGJ45-10 顶 杆 $6 x250 外 购 标准 件 


| LGJ45-09 ZER PJ 256 x218 x 56 43 ~48HRC 
LGJ45-08 顶 杆 中 6 x235 外 购 标 准 件 
LGJ45-07 ІЛ A p46 x62 43 ~48HRC 
LGJ45-06 动 模 镶 块 A 1 256 x218 x56 43 ~48HRC 
LGJ45-05 定 模 镶 块 A 1 256 x218 x56 43 ~48HRC 
LGJ45-04 内 六 角 圆 柱头 螺钉 | 16 35 M12 x95 GB/T 70. 1 一 2008 
LGJ45-03 定 模 板 45 594 x494 x 144 

LGJ45-02 堵塞 18 45 M16 x18 外 购 标 准 件 
LGJ45-01 水 嘴 6 45 中 12 x 136 


ы 代号 | аж | 数量 | 材料 | 规格 | 备注 


LGJ45-40 КО; 594 x68 x116 
| с — 制品 材料 ， ADC12 铝 合金 
LGJ45-39 限 位 钉 中 18 x20 43 ~48HRC 


LGJ45-38 动 模 座 板 594 x494 x36 更 改 文件 号 连 杆 卧 式 准 
LGJ45-37 动 模板 594 x494 x 144 | 设计 | | | 标准 化 | | | 阶段 标记 | Ei 压 室 压铸 模 


LGJ45-36 顶 杆 固定 板 566 x346 x22 

1:3 
LGJ45-35 推 板 566 x346 x27 审核 с р. |] LGJ45 
LGJ45-34 顶 杆 $12 x260 外 购 标 准 件 “| 工艺 批准 共 2 张 第 2 张 
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JEE 压铸 件 技术 要 求 
1,521 1. 未 注 起 模 斜 度 为 1 一 2 。 
(材料 :ADC12 铝 合金 ; 收缩 率 5/1000) 2. 表 面 粗糙 度 Ra 值 为 3.2 一 6.3ume。 
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3-9 和 泵 壳 体 卧 式 冷 压 室 压铸 模 


$110H8 


Ф60Н8 
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制品 材料 : 铝 合金 


区 | 更 攻 文件 可 | 从 名 | 年 月 日 PETTEN 
| a Гавж Ган КЕЙН 


ЕБ ' ЕНИ = 
т JEE 共 2 张 | жй] | 
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压铸 件 图 
1:1 
(材料 : 铝 合金 ; 








收缩 率 : 5/1000) 


1. 模 具 用 于 DCC200 型 冷 压 室 压 铸 机 ， 模 温 控制 在 280 一 300'C 。 模 具 
使 用 时 需 预 热 至 模 温 后 方 可 加 压 生 产 。 

2. 模 具 动 、 定 模 安装 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.03mm; 分 型 面 间隙 不 
大 于 0.03mm 。 

3. 动 、 定 模 镶 块 分 型 面 比 模 架 分 型 面 高 0.05 一 0.Immj; 支承 柱 高 度 
应 比 垫 块 高 0.02 一 0.05mm。 

4. 顶 杆 与 顶 杆 孔 采用 H7/e6 配合 ; 镶 块 与 模板 孔 采 用 H7/f6 配 合 。 

5. 侧 请 块 导 请 槽 的 间隙 应 均匀 ， 清 块 运动 应 顺畅 。 

6. 浇 口 套 与 分 流 锥 镶 块 的 锥 面 应 配 研 到 一 致 为 止 。 

7. 模 具 入 库 前 应 排 空 冷却 水 道内 积 水 。 
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压铸 件 技术 要 求 
1. 未 注 起 模 斜 度 为 1 。 
2. 表 面 粗糙 度 Ra 值 为 3.2 一 6.3ume。 
3. 压铸 件 上 的 $3 孔 采 用 后 加 工 。 
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Н5620-47 


顶 杆 


фб x245 


外 购 标 准 件 





HS620-46 


顶 杆 


ф5 x255 





外 购 标 准 件 





HS620-45 








圆柱 头 螺钉 











M8 x 50 


GB/T 70. 1 一 2008 





HS620-44 


у 


ф14 х55 





Н5620-43 





ДЕЕ 


10 x40 


GB/T 119. 2—2000 





HS620-42 





142 x60 x30 


43 ~48HRC 





HS620-41 








A 


6 x40 


GB/T 119. 2—2000 





HS620-40 


+ + S tS [DS p AID 


44 x245 


外 购 标 准 件 





HS620-39 











柱头 螺钉 











- 
N 


M8 x70 


GB/T 70. 1—2008 





HS620-38 


垫圈 


12 


GB/T 95—2002 





HS620-37 








六 角 螺 母 











M12 


GB/T 6175—2000 





HS620-36 





REF 


p12 x165 





HS620-35 





连接 板 


45 130 x55 x15 





HS620-34 





TEIR 


45 142 x60 x40 


43 ~48 HRC 





HS620-33 


定 模板 


45 458 x450 x 150 





HS620-32 


浇注 套 


FDAC $130 х 150 


48 ~ 50НКС 





Н5620-31 


冷却 水 套 


45 4130 x80 


与 浇 口 套 焊 合 





HS620-30 


ЖН 





ПАС 44 x35 x30 


43 ~48HRC 





HS620-29 


METS 


H13 ф27 x 80 


48 -50HRC 





HS620-28 





FDAC 142 x110 x82 


48 ~ 50HRC 





Н5620-27 


分 流 锥 灸 块 
冷却 水 管 


铜 管 中 10 x65 


外 购 标 准 管 





HS620-26 


J Hai 


硅油 橡胶 45 x5 


В/Т 3452. 1—2005 





HS620-25 





DAC 44 x35 x30 


43 ~48HRC 





HS620-24 





螺纹 馈 块 B 
H7 ЕЗЕТ 











35 М12 х90 


GB/T 70. 1 一 2008 





HS620-23 


S55C ф86 x 160 


38 -43HRC 





HS620-22 











ЭБИТ 





35 M16 x180 


GB/T 70. 1 一 2008 





HS620-21 


SKD61 ф8 x240 


外 购 标 准 件 





HS620-20 





























ЕЕ їз] 





35 М8 x35 


GB/T 70. 1 一 2008 





HS620-19 


45 458 x 300 x 30 





HS620-18 


45 424 x50 


43 ~48HRC 





HS620-17 








45 458 x300 x20 





HS620-16 


S55C ф20 x 165 


外 购 标 准 件 





HS620-15 


小 导 柱 


45 ф24 x 190 


43 -45HRC 





HS620-14 


喷 淋 冷却 组 





STD 引出 管 长 300 


D m 





HS620-13 











ШШЕ 








STD 引出 管 长 320 


сш 





Н5620-12 


动 模板 


45 458 x450 x 132 





HS620-11 


ЕДА Ht 


DAC 44 x35 x35 


43 ~48HRC 





HS620-10 


MEIK 


Ее ININ| AIAI. + — S SN SN tS AIN] =|=.. + IN| = — — + + + |o + 


45 120 x76 x70 


调 质 220 ~250HBW 





HS620-09 




















内 六 角 圆 柱头 螺钉 





= 
CN 


35 M8 x 16 


GB/T 70. 1 一 2008 





HS620-08 





JEJE A S 


65Mn 425 x 80 





HS620-07 


Ж 


45 ф14 x 165 





Н5620-06 





RORA 


DAC 44 x35 x35 


43 ~48HRC 





HS620-05 


45 60 x45 x25 


48 ~ 50НКС 





Н5620-04 








ЖЕ 








35 М8 x28 


GB/T 70. 1 一 2008 








HS620-58 喷 淋 冷却 组 件 引出 管 长 300 


HS620-03 














FRET 


35 М8 x 100 


GB/T 70. 1—2008 














HS620-57 喷 淋 冷却 组 件 引出 管 长 350 


HS620-02 


T8A p30 x240 


38 ~43HRC 








HS620-56 ф14 x82 





HS620-55 M12 


HS620-01 






































b. | оо|оо| p. | t + 





HS620-54 ФЗО x 80 


48 ~ 50НКС 





HS620-53 80 x20 x15 


48 ~50HRC 





HS620-52 430 x250 


43 ~48HRC 





HS620-51 458 x 160 x90 





с рю +i tD сор AJS 








Н5620-50 








M16 х 180 








GB/T 70. 1 一 2008 











HS620-49 p8 x240 





外 购 标 准 件 

















HS620-48 ф14 x 125 


M12 x75 


35 
材料 





共 2 张 第 2 张 


GB/T 70. 1 一 2008 
备注 








泵 壳 体 卧 式 冷 
压 室 压 铸模 
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